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UG NX 10.0 软件 作为 世界 上 先进 的 CAD/CAM/CAE 集成 的 大 型 高 端 应 用 软件 ， 其 CAM 模块 广 
泛 应 用 于 航空 、 航 天 、 汽 车 、 造 船 、 通 用 机 械 和 电子 等 工业 领域 ， 在 工业 界 被 公认 为 最 好 的 CAM 软 
件 之 一 。UG NX 10.0 常用 的 多 轴 加 工 主要 包括 四 轴 铣 削 加 工 、 五 轴 铣 削 加 工 、 车 铣 复 合 加 工 、 四 轴线 
切割 加 工 等 ， 功 能 非常 强大 ， 但 也 比较 难 学 。 为 了 给 读者 提供 有 效 的 指导 和 参考 ， 我 们 编写 了 本 书 。 

本 书 共 包括 14 章 ， 具 体内 容 如 下 : 

第 1 章 为 多 轴 数 控 机 床 结构 与 加 工 特点 ， 引 导读 者 认识 多 轴 数 探 机床 的 结构 与 加 工 特点 。 

第 2 章 介 绍 了 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 。 读 者 通过 学 习 ， 将 对 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 
有 所 熟悉 。 

第 3 章 介绍 了 UG NX 10.0 多 轴 加 工 技术 ， 主 要 内 容 有 : UG NX 10.0 五 轴 加 工 父 级 组 、 创 建 工 序 
(操作 )、 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 、 管 理 刀 具 路 径 。 

第 4~6 章 为 四 轴 铣 削 加 工 实例 ， 包 括 导 向 轮 四 轴 数 控 加 工 、 凸 轮 导 加 轴 数 控 加 工 、 螺 旋 铣 刀 四 
轴 数 控 加 工 。 读 者 通过 学 习 ， 可 以 掌握 UG 四 轴 铣 削 加 工 的 各 种 方法 及 应 用 。 

第 7~9 章 为 五 轴 铣 削 加 工 实例 ， 包 括 泳 镜 凸 模 数控 加 工 、 蜡 形 模具 安装 架 五 轴 数 控 加 工 、 发 动 
机 整体 叶轮 五 轴 数 控 加 工 。 

第 10 一 12 章 为 UG 车 铣 复 合 加 工 实例 ， 包 括 安装 套 管 数控 加 工 、 液 压条 螺纹 连接 套数 控 加 工 、 馈 
凸轮 阀 座 数控 加 工 。 实 例 由 浅 入 深 ， 读 者 通过 学 习 ， 可 以 掌握 UG 车 铣 复 合 加 工 的 流程 和 基本 方法 。 

第 13、14 章 为 UG 四 轴线 切割 加 工 实例 ,介绍 了 车 模 线 切 审 加 工 和 心 形 配 饰 线 切 制 加 工 ， 分 别 通 
过 几何 体 创 建 线 切 制 和 通过 工序 对 话 框 创建 线 切 制 。 
本 书 实例 典型 丰富 ,全 部 取 自 一 线 工程 实例 ,实践 性 和 指导 性 强 ， 有 利于 读者 在 工作 中 举一反三 。 
本 书 赠送 书 中 所 有 范例 的 素材 源 文件 ， 可 通过 联系 QQ: 296447532 获取 。 本 书 适合 学 习 UG 数控 
编程 的 初中 级 用 户 使 用 ， 也 可 作为 高 校 相关 数控 专业 的 教材 使 用 。 
本 书 由 高 长 银 、 张 新 月 、 刘 丽 、 黎 胜 容 主编 ， 参 加 编写 的 有 李 万 全 、 黎 双 玉 、 印 大 伟 、 马 龙 梅 、 
涂 志 涛 、 刘 红 霞 、 刘 铁军 、 何 文 斌 、 邓 力 、 王 乐 、 杨 学 围 、 张 秋冬 、 问 延 超 、 董 延 、 郭 志 强 、 毕 晓 勤 、 
贺 红 起 、 史 丽 萍 、 袁 丽 娟 、 刘 汝 芳 、 夏 劲松 。 
于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 有 一 些 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 广大 读者 及 业内 人 士 予 以 批评 指正 。 
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船舶 等 行业 产品 往往 具有 复杂 的 型 








备 的 要 求 非常 严格 。 为 了 满足 这 些 行 业 的 需求 ， 多 轴 联 动 数控 机 床 应 运 而 生 。 本 章 将 主要 介绍 常 


多 轴 加 工 机 床 。 
@ 了 解 多 轴 加 工 特点 。 
@ 了 解 四 轴 联 动 数控 机 床 。 
@ 了 解 五 轴 联动 数控 机 床 。 
@ 了 解 车 铣 复 合 数控 机 床 。 


1.1 多 轴 数 控 加 工 特点 


所 谓 多 轴 数 控 机 床 是 指 在 一 
旋转 坐标 轴 ， 并 且 4 个 4 
机 床 具 有 3 个 直线 坐标 表 
比较 ， 多 轴 加 工具 有 [3 
































1) 可 以 一 次 装 夹 完成 多 面 多 方位 加 工 ， 从 而 提高 零件 的 加 工 精 度 和 加 工效 率 。 





































































































































































































由 和 两 个 旋转 多 





E 标 轴 ， 并 


台 机 床上 至 少 具 有 第 4 轴 ， 如 
标 轴 可 以 在 计算 机 数控 系统 的 控制 下 
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且 可 以 同 时 控制 、 










































































田 ， 同时 有 较 高 的 精 


轴 数 控 机 床 有 3 个 直线 4 
时 协调 运 
联动 加 工 。 与 三 表 





度 要 求 ， 对 机 械 加 工 设 
用 的 




















E 标 轴 和 1 个 
运动 进行 加 工 。 五 轴 数 控 加 工 
由 联动 数控 机 床 相 
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步 提 高 产品 性 能 和 质量 ， 现 代 产 品 不 仅 是 航空 、 航 天 产品 和 运载 工具 ， 而 且 包括 精密 仪器 、 仪 表 、 
运动 器 械 等 产品 的 零件 ， 都 越 来 越 多 地 采 用 整体 材料 铣 成 ， 而 且 其 上 面 还 有 许多 各 式 各 样 的 复杂 曲 
而 和 和 斜 孔 ， 如 果 采 用 三 轴 加 工 ， 必 须 经 过 多 次 定位 安装 才能 完成 ， 而 采用 五 轴 加 工 可 一 次 装 夹 完成 
大 部 分 工作 。 

2) 由 于 多 轴 机 床 的 刀 轴 可 以 相对 工件 状态 而 改变 ， 刀 有 具 或 工 
件 的 姿态 角 可 以 随时 调整 ， 故 可 以 加 工 一 般 三 轴 数 控 机 床 不 能 加 工 
世人 次 和 完工 人 过 上 、 平 滑 的 自由 曲面 ， 如 航空 发 动机 
和 汽轮机 的 叶片 、 螺 旋 推 等 ， 如 图 1-1 所 示 。 如 采用 三 轴 数 控 
机 床 加 工 ， 变 ， 
加 工 茶 些 复杂 曲面 时 ， 就 可 能 产生 干涉 和 欠 加 工 。 而 用 五 轴 加 工 a) b) 
于 刀具 的 轴线 可 随时 调整 ， 避 兔 了 刀具 与 工件 的 干涉 ， 并 能 一 次 装 图 1-1 典型 复杂 型 面 零 人 
夹 完成 全 部 加 工 。 0 a 

3) 由 于 多 轴 机 床 的 刀具 或 工件 的 姿态 角 可 调 ， 所 以 可 以 避免 刀具 干涉 、 欠 切 和 过 切 现象 发 生 ， 
可 以 提高 空间 自由 曲面 的 加 工 精度 、 质 量 和 效率 。 例 如 采用 三 轴 数 控 机 床 加 工 复杂 曲面 时 ， 多 采用 球 
头 铣 刀 ， 球 头 铣 刀 是 以 点 接触 工件 ， 切 削 效 率 低 ， 刀 有 具 /工件 姿态 在 加 工 过 程 不 能 调整 ， 一 般 很 难保 证 
用 球 头 上 的 最 佳 切 削 点 《 即 球 头 上 线 速度 最 高 的 点 ) 进行 切 前 。 如 果 采 用 五 轴 机 床 加 工 ， 于 刀具 / 
工件 姿态 在 加 工 过 程 可 随时 调整 ， 可 获得 更 高 的 切削 速度 、 切 削 效 率 和 切削 质量 。 

4) 多 轴 加 工 机 床 的 应 用 可 以 大 大 简化 刀具 形状 ， 从 而 降低 刃具 成 本 ， 同 时 还 可 以 改善 刀具 的 长 
径 比 ， 使 刀具 的 刚性 、 切 削 速 度 和 进 给 速度 得 到 很 大 的 提高 。 























5) 在 多 轴 机 床上 进行 加 工时 ， 工 件 夹具 较为 简单 。 由 于 有 了 4 
有 些 复杂 型 面 加 工 转变 为 二 维 平面 加 工 。 由 于 有 了 思 轴 控制 功能 ， 斜 

































































更 加 方便 。 





























E 标 转换 和 倾斜 面 加 工 功 能 ， 使 得 


用 上 和 孔 加 工 的 编程 和 操作 也 变 得 
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1.2 四 轴 联 动 数 控 机 床 


四 轴 联 动 数控 机 床 有 3 个 直线 坐标 轴 和 一 根 旋转 轴 A 轴 或 者 B 
轴 ， 并 且 4 个 坐标 轴 在 计算 机 数控 《CNC) 系统 的 控制 下 可 以 同时 协 
调运 动 进 行 加 工 。 上 典型 的 四 轴 联 动 数控 机 床 如 图 1-2 所 示 。 


1.2.1 立 式 四 轴 联 动 数 控 机 床 
3+1 形式 的 四 轴 联 动 数控 机 床 是 在 三 轴 立 式 数控 铣床 或 加 工 中 心 上 ， 
附加 一 个 具有 旋转 轴 的 数控 转台 来 实现 四 轴 联 动 加 工 ， 如 图 1-3 所 示 。 
1 于 以 立 式 铣床 或 加 工 中心 作 为 主要 加 工 形式 , 所 以 数控 转台 只 | mw 
能 算 作 是 机 床 的 一 个 附件 。 ee 尼 ， 图 1-2 典型 的 四 轴 联 动 数 控 机 床 
(1) 价格 相对 便宜 ”由 于 数控 转台 一 个 附件 ， 所 以 用 户 可 以 根据 需要 选 配 。 
(2) 装 夹 方式 灵活 “可 以 根据 工件 的 形状 选择 不 同 的 附件 ， 既 可 以 选择 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 也 可 以 
选 配 单 动 卡 盘 或 者 花 盘 装 夹 。 
(3) 拆 和 仓 方便 “在 利用 三 轴 加 工大 工件 时 ， 可 以 把 数控 转台 拆卸 下 来 。 当 需要 时 可 以 很 方便 地 把 
数控 转台 安装 在 工作 台 上 进行 四 轴 联 动 加 工 。 
立 式 加 工 中 心 可 以 选用 沈阳 机 床 厂 生产 的 VMC850E 机 床 ， 如 图 1-4 所 示 。 该 机 床 的 特点 是 : 结 
构 紧 凑 ， 性 价 比 高 。 























































































































































































































经 济 型 一 E 系 列 


主要 结构 特点 


| 
16 把 斗笠 式 刀 库 一 一 筷 ”- 


辣 Ee - 
一 体式 床 身 结构 设计 ， _ 


前 端 采 用 螺旋 排 局 厂 








数控 转台 安装 在 工作 台 上 数控 转台 装 夹 工件 
图 1-3 ”数控 转台 图 1-4 沈阳 机 床 厂 的 VMC850E 机 床 


1.2.2 卧 式 四 轴 联 动 数控 机 床 


图 1-5 所 示 为 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 卧 式 加 工 中 心 ， 是 具有 B 
轴 的 卧 式 四 轴 加 工 中 心 。 该 机 床 是 高 精度 加 工 中心 ,， 它 采用 全 闭环 控 
制 系统 ， 反 馈 元 件 是 精密 直线 光栅 尺 和 圆 光栅 ， 主 机 采用 横 床 身 、 框 
架 式 动 立柱 布局 ， 分 度 转台 采用 高 精度 多 齿 盘 ， 数 控 系 统 是 FANUC 
11M。 该 机 床 配 有 两 个 可 自动 交换 的 工作 台 ， 当 左 工作 台 上 的 工件 处 
于 加 工 状态 时 ， 操 作者 可 在 右 工 作 台 上 对 另 一 个 工件 进行 准备 工作 ， 
从 而 提高 加 工效 率 。 该 机 床 适合 于 箱 体 类 零件 的 加 工 ， 如 减速 箱 、 阀 
体 及 需 多 面 加 工 的 零件 等 。 


1.3 五 轴 联 动 数 控 机 床 图 1-5 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 
卧 式 加 工 中 心 
五 轴 数 控 加 工 就 是 指 在 一 台 机 床上 至 少 有 5 个 坐标 轴 (三 个 直 
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线 坐 标 和 两 个 旋转 坐标 )， 而 且 可 在 计算 机 数控 系统 控制 下 同时 























协调 运动 进行 加 工 。 图 1-6 所 示 为 典型 的 五 轴 联 动 数控 机 床 。 
五 轴 联 动 数控 机 床 多 了 两 个 转动 








和 三 轴 联 动 数控 机 床 相 比 ， 






































轴 ， 但 是 在 结构 布置 方 


























1.3.1 

















上 的 工作 台 可 以 环绕 X 轴 


看 ， 往 往 不 是 在 三 轴 联 动 数控 机 床上 添加 
两 个 转动 轴 那 么 简单 。 按 照 主轴 的 位 置 关系 可 分 为 以 下 两 大 类 : 
立 式 五 轴 联 动 数 控 机 床 和 著 式 五 轴 联 动 数控 机 床 。 

立 式 五 轴 联 动 数控 机 床 
图 1-7 所 示 为 工作 台 回 转 的 立 式 五 轴 加 工 中 心 , 设置 在 床 身 
回转 ， 定 义 为 A 轴 ，A 轴 工 作 范围 一 















































般 在 +30” 至 -120”。 工 作 台 的 中 间 还 设 有 一 个 回转 合 ， 在 图 示 


的 位 置 上 环绕 乙 轴 


























样 通过 A 轴 与 C 轴 的 组 合 ， 回 























回转 ， 定 义 为 C 轴 ，C 轴 都 是 360"” 回转 。 这 
定 在 工作 台 上 的 工件 除了 底面 2 























图 1-6 典型 的 五 轴 联 动 数控 机 床 




















外 ， 其 余 的 5 个 面 都 可 以 由 立 式 主轴 进行 加 工 。A 轴 和 C 轴 最 小 分 度 值 一 般 为 0.001”， 这 样 又 可 以 



































把 工件 细 分 成 任意 角度 ， 加 工 出 倾斜 
























































面 、 倾 斜 孔 等 。A 轴 和 C 轴 如 与 XYZ 3 直线 轴 实 现 联动 ， 就 可 

















加 工 出 复杂 的 空间 曲面 ， 当 然 这 需要 高 档 的 数控 系统 、 何 服 系统 及 软件 的 支持 。 这 种 设置 方式 的 优点 











是 主轴 上 
小 ， 特 别 是 当 A 轴 


























的 结构 比较 简单 ， 主 轴 刚 性 非常 好 ， 制 造成 本 比较 低 。 但 一 般 工 作 台 不 能 设计 太 大 ， 承 重 也 较 
回转 大 于 等 于 90” 时 ， 工 件 切 削 时 会 对 工作 人 台 带 来 很 大 的 承载 力矩 。 


























另 一 种 是 主轴 回转 的 立 式 五 轴 加 工 中 心 ， 如 图 1-8 所 示 。 主 轴 前 端 是 一 个 回转 头 ， 能 自行 环绕 Z 
轴 360” 回 转 ， 成 为 C 轴 ， 回 转 头 上 还 带 可 环绕 X 轴 旋 转 的 A 轴 ， 一 般 可 达 +90” 以 上 ， 实 现 上 述 同 














样 的 功能 。 






































这 种 设置 方式 的 优点 是 主轴 加 工 非常 灵活 ， 工 作 台 也 可 以 设计 得 非常 大 ， 客 机 庞大 的 机 身 、 


巨大 的 发 动机 壳 都 可 以 在 这 类 加 工 中心 上 加 工 。 











图 1-7 工作 台 回 转 的 立 式 五 轴 加 工 中 心 图 1-8 


1.3.2 卧 式 五 轴 联 动 数控 机 床 
































图 1-9 所 示 为 传统 的 工作 台 回 转 的 卧 式 五 轴 加 工 中 心 加工 叶 
轮 ， 设 置 在 床 喘 上 的 工作 台 A 轴 工 作 范 围 一 般 +20” 至 -100”。 工 














作 台 的 中 间 也 设 有 一 个 
种 卧 式 五 轴 加 工 中 心 的 联动 特 司 











回转 台 B 轴 ，B 轴 可 双向 360" 回转 。 这 











比较 好 ， 常 ) 





于 加 工大 型 叶轮 的 























复杂 曲面 。 回 转轴 也 可 配置 圆 光栅 尺 反馈 , 分 度 精度 可 达到 几 秒 。 
回转 轴 结 构 比 较 复杂 ， 价 格 也 昂贵 。 



































这 种 





1.4 多 轴 车 铣 复合 数控 机 床 


复合 加 工 是 目前 国际 上 机 械 加 工 领 域 最 流行 的 加 工 工艺 之 一 ， 是 一 种 先进 制造 技术 。 复 合 加 工 就 









































图 1-9 工作 台 回 转 的 卧 式 五 轴 
加 工 中 心 加 工 叶轮 























是 把 几 种 不 同 的 加 工 工艺 在 一 台 机 床上 实现 。 复 合 加 工 应 用 最 广泛 、 难 度 最 大 的 就 是 车 铣 复 合 加 工 。 




















车 铣 复 合 加 工 中 心 相当 于 一 台数 控 车 床 和 一 台 加 工 中 心 的 复合 。 
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图 1-10 所 示 为 马扎 克 Integrexe 一 420H 车 铣 复 合 加 工 中 心 。 
































采用 带 编码 器 、 能 精确 定位 和 锁 紧 的 电 主轴 ， 在 车 前 时 车 床 主轴 带动 工作 
# B 轴 的 车 床 刀 架 使 用 ， 而 在 铣削 时 ， 和 车床 主轴 则 反 过 来 作为 A 轴 转 盘 使 用 。 


























B 轴 回 转 主轴 头 





A 轴 / 车 床 主轴 
图 1-10 马扎 克 Integrexe 一 420H 车 铣 复 合 加 工 中 心 


1. 车 铣 复合 加 工 的 特点 
与 常规 加 工 设备 不 同 的 是 ， 一 台 车 铣 复 合 加 工 中 心 实际 上 相当 于 一 条 生产 线 ， 工 序 集 中 是 复合 加 











工 最 为 鲜明 的 工艺 特点 。 如 何 根据 零件 工艺 特性 和 车 铣 复合 加 工 的 工艺 特点 制订 合理 






































夹 方 法 和 选用 合理 的 数控 刀具 是 实现 高 效 精密 加 工 的 关键 。 











2. 车 铣 复 合 加 工 机 床 


























图 1-11 所 示 为 沈阳 机 床 厂 的 HTM63150iy 五 轴 车 铣 复合 机 床 
一 台 具 有 国际 先进 水 平 的 产品 ， 主 要 特点 是 具有 X、Y、Z、B、C 五 轴 联 动 功能 ， 配 有 前 后 主轴 。 





于 具有 Y 轴 和 B 轴 功 能 ， 因 此 该 机 床 加 工 工 艺 范围 广 ， 
轴 类 零件 的 外 圆 、 内 孔 、 端 面 、 切 模 、 螺 纹 及 锥 面 、 攻 




































































旋 面 、 加 工 偏心 零件 、 铣 削 斜 面 ， 特 别 适 用 于 军工 、 航 天 、 
零件 经 一 次 装 夹 可 以 加 工 完 成 全 部 或 大 部 分 工序 ， 大 大 提高 了 工 
图 1-12 所 示 为 德国 的 Mill 800 铣 车 复合 加 工 中 心 。 它 是 
步 增加 了 车 削 功 能 ， 可 实现 功能 强大 的 铣 车 复合 加 工 。 为 了 满足 不 同 种 类 的 加 工 需求 ， 该 机 




























































































采用 的 刀具 种 类 和 规格 较 多 ， 


车 铣 中 心 的 车 床 主轴 和 铣削 主轴 头 都 
旋转， 铣削 主轴 锁 紧 ， 作 为 


























的 工艺 路 线 、 装 


。HTM63150iy 五 轴 车 铣 复合 机 床 是 












































弧 曲 面 等 。 




















可 以 加 工程 类 、 


该 机 床 主 要 应 用 是 铣削 加 工 叶片 螺 











航空 等 加 工 制造 行业 的 复杂 零件 的 加 工 ， 
作 效 率 ， 保 证 零件 的 加 工 精度 。 


在 Mill 800 优异 的 铣削 性 能 基础 上 , 进 一 























床 的 配置 




















非常 丰富 ， 包 括 : 数控 B 轴 具 有 摆动 功能 〈 达 +100” ) 的 铣 凑 、 转 速达 5000r/min 的 高 速 车 削 主 轴 、 





多 种 长 度 规格 的 棒 料 库 及 自动 送料 装置 、 顶 尖 和 虎 钳 合 二 为 一 的 数控 尾 座 、 
20000r/min 不 同 转 速 的 电 主轴 ， 以 及 不 同 容 量 的 刀 库 系统 等 。Mill 800 不 但 
























































自动 下 料 装 置 、9000 一 












































可 以 进行 复杂 的 5 轴 联 动 


铣削 加 工 ， 也 可 以 进行 立 式 或 甲 式 车 削 加 工 ， 一 次 上 料 可 以 完成 6 面 完全 加 工 ， 其 最 大 可 加 工 棒 料 直 


径 达 100mm。 











图 1-11 HTM63150iy 五 轴 车 铣 复合 机 床 








图 1-12 德 





国 的 Mill 800 钳 车 复合 加 工 








Pi 心 














图 1-13 所 示 为 德 马 吉 生 产 型 车 铣 复 合 加 工 中 心 GMX 
200 S linear。 除 了 保留 GMX linear 车 铣 加 工 系列 机 床 的 所 有 


Ap 























优点 外 ， 还 吸取 了 德 马 吉 其 他 机 床 的 众多 优点 。 集 合 了 
Siemens SolutionLine 和 ShopTurn 的 编程 控制 系统 ， 采用 图 
形 辅 助 编程 技术 ， 解 除了 大 多 数 人 对 于 万 能 车 削 加 工 中 心 操 
































作 编 程 复杂 的 顾虑 ， 这 项 技术 可 以 应 用 于 零件 的 3D 模拟 加 








工 ， 甚 至 可 以 加 入 B 轴 的 模拟 加 工 。 


1.5 本 章 小 结 
本 章 介绍 了 多 轴 数 控 机 床 知 











第 1 章 多 轴 数 控 机 床 结构 与 加 工 特点 














图 1-13 德 马 吉 生 产 型 车 铣 复合 加 工 品 





心 GMX 200 S linear 


识 ， 包 括 立 式 和 卧 式 四 轴 联 动机 床 、 立 式 和 





臣 式 五 轴 联 动 














数控 车 铣 复 合 机 床 等 。 通 过 本 章 














的 学 习 ， 读 者 可 以 对 多 轴 数 控 机 床 有 一 大 致 




















NX10.0 进行 多 轴 数 探 编程 商定 理论 基础 。 























的 了 解 ， 为 后 
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几 床 及 多 轴 
而 利用 


UG 
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本 章 将 对 多 轴 数 控 加 工 工 艺 进 行 详细 介绍 ， 包 括 多 轴 加 工 工件 特点 、 工 装 夹 具 、 切 削 刀 有 具 、 多 向 
加 工 坐 标 系 、 切 削 用 量 选 择 及 工艺 路 线 确定 等 。 其 中 ， 切 削 用 量 选 择 和 工艺 路 线 确定 是 本 章 学 习 的 重 
点 及 难点 。 
本 章 知 识 要 点 : 
了 解 多 轴 加 工 工艺 装备 。 
了 解 多 轴 加 工 切 削 刀 有 具 。 
掌握 多 轴 加 工 坐 标 系 。 
掌握 多 轴 加 工 切削 用 量 的 选择 。 
掌握 多 轴 加 工 工艺 路 线 的 确定 。 
了 解 HEIDENHAIN 数控 系统 机 床 操作 。 















































2.1 多 轴 数 控 加 工 工 己 


2.LL 多 轴 数 控 加 工 工 件 、 工 艺 装备 及 切削 液 

多 轴 加 工 就 是 多 坐标 加 工 ， 常 用 于 加 工 复杂 曲面 产品 。 本 节 介 绍 多 轴 加 工 零 件 、 工 装 及 切削 液 等 。 

1. 多 轴 加 工 工件 

采用 多 轴 联 动机 床 加 工 模具 可 以 很 快 完 成 模具 加 工 ， 使 模具 加 工 变 得 更 加 容易 ， 并 且 使 模具 修改 
变 得 容易 。 在 传统 的 模具 加 工 中 ， 一 般 用 立 式 加 工 中 心 来 完成 工件 的 铣削 加 工 。 随 着 模具 制造 技术 的 
不 断 发 展 , 立 式 加 工 中 心 本 身 的 一 些 弱 点 表现 得 越 来 越 明 显 。 现 代 模 具 加 工 普遍 使 用 球 头 铣 刀 来 加 工 ， 
球 头 铣 刀 在 模具 加 工 中 带 来 的 好 处 非常 明显 ， 但 是 如 果 用 立 式 加 工 中 心 的 话 ， 其 底面 的 线 速度 为 零 ， 
这 样 底面 的 表面 质量 就 很 差 ， 如 果 使 用 四 轴 、 五 轴 联 动机 床 加 工 技术 加 工 模 具 ， 就 可 以 克服 上 述 不 足 。 
例如 车 灯 模 具 〈 图 2-1)， 汽 车 大 灯 模 具 的 精 加 工 用 双 转 台 五 轴 联 动机 床 加 工 ， 由 于 大 灯 模 具 的 特殊 光 
学 效果 要 求 ， 用 于 反光 的 众多 小 曲面 对 加 工 的 精度 和 表面 质量 都 有 非常 高 的 指标 要 求 ， 特 别 是 表面 质 
量 ， 几 乎 要 求 达到 镜面 效果 。 























































































































































































































































































































































































































































































































型 复杂 型 面 零 件 如 图 2-2 所 示 ， 如 采用 三 轴 数 控 机 床 加 工 ， 由 于 其 刀具 相对 于 工件 的 姿态 在 加 
工 过 程 中 不 能 改变 ， 加 工 某 些 复杂 曲面 时 ， 就 可 能 产生 干涉 和 欠 加 工 。 而 用 五 轴 加 工 由 于 刀具 的 轴线 
可 随时 调整 ， 避 免 刀具 与 工件 的 干涉 ， 并 能 通过 一 次 装 夹 完成 全 部 加 工 ， 可 用 于 发 动机 的 叶片 、 船 用 
螺旋 奖 和 各 种 人 工 关 节 和 骨骼 等 的 加 工 ， 此 类 零件 占 五 轴 加 工 类 零件 的 5%， 如 图 2-2 和 图 2-3 所 示 。 
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»© a 








a) 
图 2-2 典型 复杂 型 面 零件 图 2-3 ”人 工 关节 骨骼 

a) 叶片 b) 叶轮 

多 轴 定 位 加 工 是 指 两 个 旋转 轴 根 据 不 同 需要 转动 到 一 定 的 角度 ， 然 后 锁 紧 进行 加 工 ， 当 完成 某 一 
加 工区 域 后 ， 再 根据 需要 调整 两 个 旋转 轴 的 加 工 。 此 类 零件 占 五 轴 加 工 类 零件 的 95%。 五 轴 定 位 加 工 
零件 如 网 2-4 所 示 。 










































































到 2-4 “五 轴 定 位 加 了 











工艺 装备 

和 
量 生 产 的 特点 。 为 此 ， 对 数控 机 床 夹具 提出 了 一 系列 新 的 要 求 : 

@ 标准化、 系列 化 和 通用 化 。 

@ ”发展 组 合 夹 具 和 拼装 夹具 ， 降 低 生 产 成 本 。 

@ 高 精度 。 

@ ”提高 夹具 的 高 效 自动 化 水 平 。 

(1) 数控 铣床 夹具 “数控 铣床 常用 夹具 是 平 口 钳 。 先 把 平 口 钳 固 定 在 工作 台 上 ， 找 正 钳 口 ， 再 把 工件 
装 夹 在 平 口 钳 上 ， 这 种 方式 装 夹 方便 ， 应 用 广泛 ， 适 用 于 装 夹 形状 规则 的 小 型 工件 ， 如 图 2-5 所 示 。 
(2) 组 合 夹具 ”组 合 夹具 把 专用 夹具 的 设计 、 制 造 、 使 用 、 报 废 的 单 向 过 程 变 为 组 装 、 拆 散 、 清 
洗 入 库 、 再 组 装 的 循环 过 程 。 可 用 几 小 时 的 组 装 周期 代替 几 个 月 的 设计 制造 周期 ， 从 而 缩短 了 生产 周 
期 ， 节 省 了 工时 和 材料 ， 降 低 了 生产 成 本 ， 还 可 减少 夹具 库房 面积 ， 有 利于 管理 。 

组 合 夹 具 的 元 件 精度 高 、 耐 磨 ， 实 现 了 完全 互 换 ， 元 件 精度 一 般 为 IT6~IT7 级 。 用 组 合 夹具 加 工 
的 工件 ， 位 置 精度 一 般 可 达 IT8~-IT9 级 ， 若 精心 调整 ， 可 以 达到 IT7 级 。 
由 于 组 合 夹具 有 很 多 优点 ， 又 特别 适用 于 新 产品 试制 和 多 品种 、 小 批量 生产 ， 所 以 近年 来 发 展 迅 
速 ， 应 用 较 广 。 组 合 夹 具 的 主要 缺点 是 体积 较 大 、 刚 度 较 差 、 一 次 投资 多 、 成 本 高 ， 这 使 组 合 夹具 的 
推广 应 用 受到 一 定 限 制 。 
图 2-6 所 示 为 盘 类 件 钻 径 向 孔 工 序 图 , 用 来 钻 径 向 分 度 孔 的 组 合 夹具 立体 图 及 其 分 解 图 如 图 
2-7 所 示 。 
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向 孔 工 序 图 
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立体 图 及 其 分 解 区 


一 定位 件 4 一 导向 件 5 一 夹 紧 件 6 一 紧 固件 7 一 其 他 件 8 一 合 件 



































2-7， 钻 盘 类 零件 径 向 孔 的 组 合 夹 


1 一 基础 件 2 一 支承 件 3 























(3) 拼装 夹具 拼 











夫 夹 具 是 在 成 组 工艺 基础 


















































日 比 组 合 夹 具有 更 好 的 精度 和 刚性 、 

















它 有 组 合 夹具 的 优点 ， 
性 加 工 的 要 求 ， 常 用 
图 2-8 所 示 为 鳃 箱 
台 5 及 三 个 定位 销 孔 3 








数控 机 床 夹 具 
体 孔 的 数控 机 
上 定位 ; 通过 基础 平台 内 两 
























































床 夹具 ， 需 在 
































夹具 通过 安装 在 











板 11 固定 在 机 床 工作 台 











上 。 可 选 基础 平台 





定位 孔 1 的 距离 分 别 为 加、7p。3 个 加 了 

















上 的 定位 孔 2 作为 夹具 的 4 
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侍 化 、 系 列 化 的 夹具 零 部 件 拼装 而 成 的 夹具 。 




















更 小 的 体积 和 更 高 的 效率 ， 因 而 更 适合 柔 
上 匀 削 4、B、C 3 个 孔 。 工 件 在 液压 基础 平 



































[ 8、 活 塞 9、 拉 杆 12、 压 板 13 将 工件 夹 紧 ; 
E 基 础 平台 底部 的 两 个 连接 孔 中 的 定位 键 10 在 机 床 工 形 槽 中 定位 ， 并 通过 两 个 螺旋 压 

















标 原 点 ， 与 数控 机 床 工 作 台 上 的 














孔 的 坐标 尺寸 可 用 机 床 定 位 孔 1 作为 零点 进 






































行 计算 编程 ， 称 














为 固定 零点 编程 ， 也 可 选 夹具 上 方便 的 茶 一 定位 孔 作 为 零点 进行 计算 编程 ， 称 为 浮动 零点 编程 。 








3. 切削 液 


切削 液 的 3 










































































































































































甩 碟 




















图 2-8 匀 箱 体 孔 的 数控 机 床 夹具 
1、2 一 定位 孔 3 一 定位 销 孔 ”4 一 数控 机 床 了 
工件 “7 一 通 油 孔 8 一 液 


[ 作 台 ”5 一 液压 基础 平台 
10 一 定位 键 ”11、13 一 压板 12 一 拉杆 
































起 润滑 和 冷却 作 





j， 它 对 于 减少 刀具 磨损 、 提 高 加 工 表 























温度 和 提 局 生产 























(1) 切削 液 的 作用 




















1) 润滑 作 |/ 




















切 居 间 的 直接 接 




















效果 还 与 切削 厚度 、 材 料 强 度 等 切削 条 们 





触 ， 减 轻 麻 | 
切削 速度 对 切削 液 的 六 














非常 重要 的 作用 。 























用 质 











、 降 低 切 削 区 























]。 切 削 液 能 在 刀具 的 前 、 后 理 























之 间 形 成 一 层 润滑 薄膜 ， 


















































演 和 黏 结 程度 ， 因 而 可 以 减轻 刀 
































可 减少 或 避免 刀具 与 工件 或 
(的 磨损 ， 提 高 工件 表面 的 加 工 质量 。 
习 滑 效果 影响 最 大 ， 一 般 速 度 越 快 ， 切 削 液 的 润滑 效果 越 差 。 切 削 液 的 润滑 





蕊 








上 厚度 越 大 ， 材 料 强度 越 高 ， 润 滑 效果 越 差 。 
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2) 冷却 作用 。 流 出 切削 





产 
渡口 


命 




















洲 





小 刀具 与 切 必 界面 的 
到 刀具 副 后 面 处 ， 对 刀具 和 工件 上 
切削 液 的 冷却 性 能 
。 因 为 水 的 导热 系数 为 ; 
削 液 自身 温度 对 冷却 效果 影 
冷却 效果 也 不 好 。 
清洗 作用 。 在 3 
并 将 切 导 和 和 杂 物 带 走 。 
4) 防 锈 作用 。 
从 而 起 到 防 锈 的 作用 。 
(2) 切削 液 添 加 剂 及 切削 液 分 类 
1) 切削 液 添加 齐 
Q 油性 添加 剂 单纯 矿物 
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一 < 
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的 冷却 





























































































































Ei 
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与 金 








E: 








区 的 切削 液 带 走 大 
， 减 少 热 变形 ， 提 高 加 工 精度 。 不 过 切 肖 



























































的 热 


旦 ， 从 而 降低 工件 与 刀 











| 液 对 刀具 











与 切 局 界 






































高 温 区 域 ， 并 不 能 条 低 最 高 温度 ， 
效果 更 好 。 
区 决 于 它 的 导热 系数 、 
响 很 大 。 切 削 液 温度 太 高 ， 冷 却 作 用 小 ; 切削 液 温 度 太 1 


比热容 、 
的 3 一 5 倍 ， 





FE、 铣 、 磨 前 、 钻 等 加 工时 ， 常 浇注 和 喷射 切 前 液 来 


一 些 切 前 液 中 加 入 了 防 锈 添加 剂 ， 


时 的 吸附 力 差 ， 润 滑 效果 不 好 ， 如 在 矿物 》 
































将 改善 润滑 作用 。 动 植物 油 、 








二 








类 、 上 胺 类 等 与 


金属 吸 























油性 添加 剂 。 不 过 物理 吸附 六 
以 下 使 用 。 
人 极 压 添加 剂 : 这 种 添 力 















































[ 齐 


= 





主要 利用 添加 剂 中 
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膜 在 温度 较 高 时 将 失去 吸附 能 














的 化 合 物 ， 在 高 温 下 与 力 


般 的 浇注 








旦 . 
里、 


汽化 热 、 气 化 速度 及 流量 、 流 速 等 。 切 
且 比 热 也 大 一 倍 ， 所 以 水 溶液 的 冷却 性 





























青 洗 机 床上 的 切 届 和 








全 已 


已 有 























添加 家 


证 





性 

















HE 


工 较 

















附 力 强 ， 形 成 的 物理 吸附 油 


， 因 此 一 般 ; 

































































吸附 膜 ， 从 而 起 固体 润滑 剂 作用 。 





目前 





下 








内 用 的 添加 剂 















































结合 牢固 ， 
]， 应 注意 合理 使 / 
面 活性 剂 : 表 画 









































活性 剂 是 一 利 









































般 在 400 一 800C 高 温 时 仍 起 作 








PF 有 机 化 合 物 ， 它 使 矿物 ; 


 。 令 与 氧 的 极 甩 





» 
IIB 














E 雪 肖 


一 





区 














微小 颗粒 稳定 分 散在 水 











， 才 














的 温度 ， 提高 刀 
看 的 影响 不 大 ， 试 验 表 明 ， 切 削 液 只 
方法 主要 冷却 切 导 。 切 削 液 如 

















弹 


~ 
已 
已 


下 
由 


台 zy》 


削 热 的 冷却 
能 比 油 好 。 
氏 ， 切 削 液 


杂 物 ， 


与 金属 表面 起 化 学 反应 ， 生 成 一 层 保护 膜 ， 


添加 剂 ， 





固 ， 是 到 
| 性 添加 剂 切削 液 在 200'C 


成 稳 


E 想 的 


[ 工 金属 快速 反应 形成 化 学 
一 般 含 气 、 硫 和 磷 等 化 合 物 。 由 于 化 学 吸附 膜 
I 分别 对 有 人 色 金 属 和 钢铁 有 





性 


夺 























乳化 液 。 表 面 活性 剂 除 起 乳化 作 





外 ， 还 能 











! 








吸附 在 金 忆 





表面 ， 形 成 润滑 膜 ， 起 润滑 作用 。 









































比 液 中 除 力 
抗 泡沫 剂 〈 二 甲 硅 ; 

2) 切削 液 的 逢 

Qa 切削 油 : 切 
9 色 金 属 及 磨 前! 
[材料 的 切削 。 
@ 乳化 液 : 乳化 液 是 


的 乳化 稳定 剂 ( 妇 


A 








> 
复 后 














I 类 


削 油 分 为 7 






































削 有 
加 了 













































































丙 类 ， 一 类 是 以 矿物 
; 男 一 类 是 极 压 切 前 油 ， 是 在 矿物 》 











1 乙 二 醇 、 正 丁 醇 ) 外 , 还 添加 防 锈 添加 剂 ( 如 亚 硝酸 多 
和 防 霉 添加 剂 〈 葵 酚 等 )。 
。 切 前 液 可 分 为 水 溶性 和 非 水 溶性 两 大 类 。 
































乳化 油 加 70% 一 98% 的 水 稀释 而 成 的 乳白 




















































































































为 基 








本 加 入 油性 添加 剂 的 混合 六 
1 中 添加 极 压 添 加 剂 制 成 ， 适 用 


日 











党 

















般 
于 


上 中 
旺 性 
































内 


和 位 
二 


DE 





于 低速 切 
切削 和 难 





色 或 半 透 明 状 液体 , 它 





切削 ; 







































































































































































加 乳化 剂 制 成 。 乳 化 液 具有 良好 的 冷却 和 润滑 性 能 。 乳 化 液 的 稀释 程度 根据 用 途 定 。 浓 度 高 润滑 效果 
好 ， 但 冷却 效果 差 ， 反 之， 浓度 低 冷却 效果 好 ， 润 滑 效果 差 。 

多 水 溶液 : 水 溶液 的 主要 成 分 是 水 ， 具 有 良好 的 防 锈 性 能 和 一 定 的 润滑 性 能 ， 常 加 入 一 定 的 添加 
剂 ( 如 亚 硝 酸 钠 、 奎 酸 钠 等 )。 常 用 的 水 溶液 有 电介质 水 溶液 和 表面 活性 水 浴 液 。 电 介质 水 溶液 是 在 水 
中 加 入 电介质 作为 防 锈 剂 ， 表面 活性 水 溶液 是 加 入 皂 类 等 表面 活性 物质 ， 增 强 水 溶液 的 润滑 作用 。 

(3) 切 前 液 的 选用 原则 ” 切 前 液 的 效果 除 由 本 身 的 性 能 决定 外 ， 还 与 工件 材料 、 刀 具 材 料 、 加 工 
方法 等 因素 有 关 ， 应 该 综合 考虑 ， 合 理 选择 ， 以 达到 良好 的 效果 。 表 2-1 为 常用 切削 液 选用 表 。 以 下 
是 一 般 的 选用 原则 : 

QD 粗 加 工 : 粗 加 工时 ， 切 削 用 量 大 ,产生 的 切削 热量 多 ， 容 易 使 刀具 迅速 磨损 。 此 类 加 工 一 般 采 
用 冷却 作用 为 主 的 切削 液 ， 如 离子 型 切削 液 或 3% 一 5% 乳 化 液 。 



































硬 质 合金 刀具 耐 热 性 好 ， 热 裂 敏 感 ， 
免 冷 热 不 均 产 生 热 裂 纹 而 损伤 刀 

















No 
























































人 精 加 工 : 精 加 工时 ， 切 前 液 的 主要 作 】 
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上 .半日 证 上 
是 提高 工 伯 




















切削 速度 较 低 时 ， 刀 有 具 以 机 械 磨 损 为 
主 ， 宜 选用 润滑 作用 为 主 的 切削 液 ; 速度 较 高 时 ,刀具 主要 是 热 磨 7 
可 以 不 用 切削 液 。 妇 


损 ， 应 选用 冷却 作用 为 主 的 切削 液 。 
[采用 切削 液 ， 必 须 连续 、 充 分 浇注 ， 以 
F 表 面 加 工 质 量 和 加 工 精 度 。 






































第 2 章 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 
















































































































































































加 工 一 般 钢 件 ， 在 较 低 的 速度 (6.0~30m/min〉 情况 下 ， 宜 选用 极 压 切削 油 或 10% 一 12% 极 压 乳 
化 液 ， 以 减 小 刀具 与 工件 之 间 的 摩擦 和 黏 结 ， 抑 制 积 层 瘤 。 

精 加 工 铜 及 其 合金 、 铝 及 合金 或 铸铁 时 ， 宣 选用 粒子 型 切削 液 或 10% 一 12% 乳 化 液 ， 以 及 10% 一 
12% 极 压 乳化 液 ， 以 减 小 加 工 表 面 粗糙 度 值 。 注 意 加 工 铜 材料 时 ， 不 宜 采 用 含 硫 切削 液 ， 因 为 硫 对 铀 
有 腐蚀 作用 。 另 外 ， 加 工 铝 时 ， 也 不 适 于 采用 含 硫 与 氯 的 切 尚 液 ， 因 为 这 两 种 元 素 宣 与 铝 形成 强度 高 
于 铝 的 化 合 物 ， 反 而 增 大 刀 


G@) 难 




















加 工 一 般 处 于 高 温 高 

















与 切 


到 






















































































间 的 摩擦 。 也 不 宜 采 用 水 溶液 ， 因 高 温 时 
et 热 导 率 低 ， 切 前 液 不 易 散 出 ， 














水 会 使 铝 产 生 针 孔 。 


























刀具 磨损 较 快 。 此 类 




















润滑 性 能 好 的 极 压 切 削 ; 





或 高 浓度 的 极 压 乳 化 液 。 






















































































































































































































































































当 用 硬 质 合金 刀 人 
表 2-1 常用 切削 液 选用 表 
加 工 工件 材料 
类 型 | 碳 ， 钢 | ”合金 钢 不 锈 钢 及 耐 热 钢 铸铁 及 黄 铀 青铜 镁 及 合金 
(1) 5%~15% 
乳化 液 01) 一 般 不 
1 % 一 有 (1) 一 般 不 
| oe (2) 5% 石 黑 或 (1) 10% 一 30% 乳 化 液 5 一 般 不 (2) 中 性 或 含有 游 
| 硫化 乳化 液 (2) 10% 硫 化 乳化 液 有 离 酸 小 于 4mg 的 弱 性 
(3) 5% 氧 化 石 乳化 液 
入 蜡 油 制 乳 化 液 
馆 ee (1) 氧化 煤油 
孔 (1) 石墨 化 或 硫化 乳化 液 本 
精 ee (2) 煤油 75%、 油 酸 或 植 | pp 天 
ga, Ci (3) 煤 油 60%、 松 节 油 20%、 (1) 煤油 
油 酸 20% (2) 松节油 
切 (1) 15%~20% 乳 化 液 (1) 氧化 煤油 (3) 煤油 与 矿物 油 
类 | C2) 硫化 乳化 液 a WE 
汪 性 入 物 % 硫化 乳化 ; 
了 2 (3) 硫化 油 859% 一 8796、 ee 
(4) 硫化 酸 或 植物 油 13% 一 15% 
钻 孔 (1) 3% 肥 皂 十 2% 亚 膝 沁 (1) 7%~ (1) 一 般 不 
及 这 | 177% 酸化 乳化 液 (不 锈 钢 钼 孔 ) 01) 一 般 不 | 10% 吕 化 液 (2) 煤油 
乱 ” | (2) 硫化 切削 沽 (2) 硫化 切削 油 (不 锈 钢 i (2) 硫化 | (3) 煤油 与 菜油 的 
氏 孔 ) 乳化 ; 昆 合 
孔 _ (2) 煤油 乳化 液 混合 油 
01) 硫化 乳化 液 (1) 10% 乳 化 液 或 硫化 切 | 于 铸铁 ) 
i 削 油 ng (1) 2 号 锭 子 油 
锐 % 一 15% 极 压 乳 化 ; (3) 菜 油 ( 
筑 | (2) 10%~15% 模 讨 怕 人流 | 《27 含 蘑 《或 氧 、 克 》 切 | 于 黄 铜 ) (2) 2 号 锭 子 油 与 草 麻 油 的 混合 物 
(32 硫化 六 写 伐 省 竟 合 洲 , | 前 泪 . (3) 煤油 和 菜油 的 混合 物 
(中 速 ) 
(1) 氧化 煤油 
(1) 硫化 乳化 ; 
1 1 (2) 硫化 切削 油 | (1) 硫化 油 30%、 
Py (3) 煤油 60%， 松 节 油 ny _ wm | 煤油 15%、2 号 或 3 号 
某 | ， 人 2 烘 油 75%， 法 或 村 物 | 20%6、 注 酸 20% Be 
纹 i (4) 硫化 油 60%、 煤 油 | ，、,、 es (2) 硫化 油 30%、 
0 25%、 油 酸 15% (3) 菜油 《 黄 | 2) 菜油 | 煤油 15%、 油 酸 30%、 
(5) 变压器 油 70%6， 氧 化 石 | (5、 由 复 化 碳 90%， 猪 油 | 2 号 或 3 号 锭 子 汕 25% 
0 或 菜油 10% 
(1)10%~ 
A (1) 煤 油 ( 链 i DS 
深 | GD 20%~25% 极 压 乳 化 液 铁 ) 人 
辐 (2) 含 硫 〈 或 氧 、 磷 ) 的 切削 油 I 2 合 毛 (2) 煤油 
史 让 
J 磺 化 更 麻油 1.5%、 
风 | i 3%~5% 乳 化 液 的 
前 St 汪汪 氧化 钠 ， 加 至 微 碱 性 ， 
(3) 豆油 十 硫黄 粉 煤油 9%， 其 余 为 水 
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2.L2 多 轴 数 控 加 工 刀 具 


刀具 是 多 轴 数 控 加 工 技术 的 关键 之 一 ， 只 有 好 的 多 轴 加 工 机 床 ， 没 有 适合 多 轴 加 工 的 刀具 也 不 能 
充分 发 挥 机 床 的 功能 。 

1. 数控 铣削 刀具 的 基本 要 求 

(1) 铣 刀 刚性 要 好 ”一 是 为 满足 提高 生产 效率 而 采用 大 切削 用 量 的 需要 ; 二 是 为 适应 数控 铣床 加 
工 过 程 中 难以 调整 切削 用 量 的 特点 。 例 如 ， 当 工件 各 处 的 加 工 余 量 相差 悬殊 时 ， 通 用 铣床 遇 到 这 种 情 
况 很 容易 采取 分 层 铣削 方法 加 以 解决 ， 而 因为 数控 铣削 必须 按 程序 规定 的 走 刀 路 线 前 进 ， 遇 到 余 量 
时 无 法 像 通 用 铣床 那样 “随机 应 变 ”， 除 非 在 编程 时 能 够 预先 考虑 到 ， 和 否则 铣 刀 必须 返回 原点 ， 用 改 
变 切 削 面 高 度 或 加 大 刀具 半径 补偿 值 的 方法 从 头 开始 加 工 ， 多 走 几 刀 。 但 这 样 势 必 造 成 余 量 少 的 地 方 
经 常 走 空 刀 ， 降 低 了 生产 效率 ， 如 刀具 刚性 较 好 就 不 必 这 么 办 。 另 外 ， 在 通用 铣床 上 加 工时 ， 若 遇 到 
刚性 不 强 的 刀具 ， 也 比较 容易 从 振动 、 手 感 等 方面 发 现 并 及 时 调整 切削 用 量 来 弥补 ， 而 数控 铣削 时 则 
很 难 办 到 。 在 数控 铣削 中 ， 常 有 因 铣 刀 刚 性 较 差 而 断 刀 并 造成 工件 损伤 的 事例 ， 所 以 解决 数控 铣 刀 的 
刚性 问题 至 关 重 要 。 

(2) 铣 刀 寿命 要 长 ”尤其 是 当 一 把 铣 刀 加 工 的 内 容 很 多 时 ， 如 刀具 寿命 不 长 而 磨损 较 快 ， 就 会 影 
响 工 件 的 表面 质量 与 加 工 精度 ， 而 且 会 增加 换 刀 引起 的 调 刀 与 对 刀 次 数 。 对 刀 会 使 工作 表面 留 下 因 对 
刀 误 差 而 形成 的 接 刀 台阶 ， 降 低 工件 的 表面 质量 。 

除 上 述 两 点 之 外 ， 铣 刀 切 削 太 的 几何 角度 参数 的 选择 及 排 层 性 能 等 也 非常 重要 ， 切 层 粘 刀 形 成 积 
居 瘤 在 数控 铣削 中 是 十 分 忌讳 的 。 总 之 ， 根 据 被 加 工 工 件 材 料 的 热处理 状态 、 切 削 性 能 及 加 工 余 量 ， 
选择 刚性 好 、 寿 命 长 的 铣 刀 ， 是 充分 发 挥 数控 铣床 的 生产 效率 和 获得 满意 加 工 质 量 的 前 提 。 

2. 刀具 材料 

刀具 材料 对 刀具 寿命 、 加 工效 率 、 加 工 质量 和 加 工 成 本 都 有 很 大 影响 ， 因 此 必须 合理 选择 。 常 用 
的 刀具 材料 有 以 下 几 种 ; 

(1) 高 速 钢 “高速 钢 全 称 高 速 工 具 钢 ， 也 称 为 白 钢 ，19 世纪 研制 而 成 。 高 速 钢 是 含有 较 多 钨 、 钼 、 
铬 、 钒 等 元 素 的 高 合金 工具 钢 。 具 有 较 高 的 硬度 (热处理 硬度 达 62 一 67HRC) 和 耐 热 性 〈 切 削 温 度 可 
达 5$0~600C ) ， 切 削 速 度 比 碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 高 1 一 3 倍 〈( 因 此 而 得 名 )〉 ， 刀 有 具 寿 命 长 10 一 
40 倍 ， 甚 至 更 多 ， 可 以 加 工 从 有 色 金 属 到 高 温 合 金 的 范围 广泛 的 材料 。 

(2) 硬 质 合金 ” 硬 质 合金 是 用 高 耐 热 性 和 高 耐 磨 性 的 金属 碳化 物 ( 碳 化 钨 、 碳 化 铁 、 碳 化 钥 、 碳 
化 锯 等 ) 与 金属 黏 结 剂 〈 钴 、 镍 、 钼 等 ) 在 高 温 下 烧结 而 成 的 粉末 冶金 制品 。 和 常 用 的 硬 质 合 金 有 铭 铅 
类 (YG 类 ) 、 钨 钛 钴 类 (YT 类 ) 和 通用 硬 质 合金 (YW 类 ) 3 类 。 

Q@ 钨 钴 类 硬 质 合金 (YG 类 ): 主要 由 碳化 钨 和 和 钴 组 成 ， 抗 弯 强 度 和 冲击 韧 度 较 好 ,不易 骨 为， 很 
适宜 切削 切 导 呈 般 碎 状 的 铸铁 等 脆性 材料 ，YG 类 硬 质 合金 的 刃 磨 性 较 好 ， 刃 口 可 以 磨 得 较 锋利 ， 故 
切削 有 色 金 属 及 合金 的 效果 也 较 好 。 
@ 钨 钛 钴 硬 质 合 金 (YT 类 ): 主要 由 碳化 钨 、 碳 化 钛 和 销 组 成 。 由 于 YT 类 硬 质 合金 的 抗 弯 强度 
和 冲击 万 度 较 差 ， 故 主要 用 于 切削 切 导 一 般 呈 带 状 的 普通 碳 钢 及 合金 钢 等 塑性 材料 。 
钨 钛 旬 〈 锯 ) 铅 类 硬 质 合 金 〈(YW 类 ): 在 普通 硬 质 合 金 中 加 入 了 碳化 锂 或 碳化 包 ， 从 而 提高 
了 硬 质 合金 的 韧性 和 耐 热 性 ， 使 其 具有 较 好 的 综合 切削 性 能 ， 主 要 用 于 不 锈 钢 、 耐 热 钢 、 高 锰 钢 的 加 
工 ， 也 适用 于 普通 碳 钢 和 铸铁 的 加 工 ， 因 此 被 称 为 通用 型 硬 质 合金 。 
(3) 涂 层 刀具 ” 涂 层 刀具 是 在 韧性 较 好 的 硬 质 合金 或 高 速 钢 刀 有 具 基 体 上 ， 涂 履 一 薄 层 耐 磨 性 高 的 
难 熔 金属 化 合 物 而 获得 的 。 常 用 的 涂 层 材 料 有 碳化 钛 、 氨 化 钛 、 氧 化 铝 等 。 碳 化 钛 的 硬度 比 氨 化 钛 高 ， 
抗 磨损 性 能 好 ， 对 于 会 产生 剧烈 磨损 的 刀具 ， 碳 化 钛 涂 层 较 好 。 毛 化 钛 与 金属 的 亲和力 小 ， 润 湿性 能 
好 ， 在 容易 产生 黏 结 的 条 件 下 ， 氮 化 钛 涂 层 较 好 。 在 高 速 切削 产生 大 量 热量 的 场合 ， 以 采用 氧化 铝 涂 
层 为 好 ， 因 为 氧化 铝 在 高 温 下 有 良好 的 热 稳 定性 能 。 

涂 层 硬 质 合金 刀片 的 寿命 相 比 硬 质 合金 刀片 至 少 可 提高 1~3 倍 ， 涂 层 高 速 钢 刀 具 的 寿命 相 比 高 
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和 冲击 





韧 度 小 。 





大 





此 ， 




















它 主要 用 于 半 精 加 工 和 精 加 工 高 硬度 、 


























(材料 有 
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5) 人 造 金刚 











日 











白 





人 造 金刚 























过 




















磨 性 








此 ， 用 人 造 金刚 
属 及 非 金属 材料 。 尤 其 是 / 
的 材料 时 ， 有 具有 很 大 的 优越 性 。 
(6) 立方 所 化 硼 (CBN) 立方 氨 化 硼 是 由 六 方 氨 化 硼 在 高 温 高 压 下 加 入 催化 剂 转变 
的 一 种 新 型 刀具 材料 ， 其 硬度 很 高 (可 达 
1 立方 晶体 转变 为 六 面 


有 极 高 的 硬度 〈 显 微 硬 度 可 





























做 














硬 刀 有 具 材料 。 立 方 氮 化 硼 是 20 | 
到 8000 一 9000HV) ， 并 具有 很 高 的 热 稳定 性 〈 在 1370 
开始 软化 ) ， 最 大 的 优点 是 在 高 昌 (1200 一 1300C ) 时 
任 漆 火 钢 、 淮 硬 铸铁 的 粗 车 和 精 车 ， 同 时 还 





刀 























丐 二 
达 10000HV) 和 耐 磨 枚 
加 工 工 件 可 以 获得 很 高 的 加 工 表面 质量 ， 多 


j 它 切削 加 工 硬 质 合 金 、 陶 资 、 高 得 




















速 钢 刀 具 则 可 提高 2 一 10 倍 。 加 工 材 料 的 硬度 越 
(4) 陶 次 材料 ”陶瓷 材料 是 以 氧化 铝 为 主要 成 分 ， 
硬度 可 达到 91~~95HRA， 在 1200C 





的 切削 温度 1 
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通过 合金 触媒 的 作用 ， 在 
E， 其 摩擦 








氧化 铝 陶瓷 、 复 合 氧化 铝 陶瓷 以 及 复合 氧化 硅 陶 资 等 。 














岛 ， 则 涂 层 刀具 的 使 用 效果 越 好 。 
经 压制 成 形 后 烧结 
下 仍 可 保持 80HRA 的 硬度 。 另 外 ， 它 的 化 学 惰性 大 ， 
摩 探 因 数 小 ， 耐 磨 性 好 ， 加 工 钢 件 时 的 寿命 为 硬 质 合金 的 10 一 12 倍 。 其 最 大 缺点 是 脆性 大 ， 抗 弯 强 度 
高 强度 钢 和 冷 硬 铸 铁 等 材料 。 常 用 的 陶 








而 成 的 一 种 刀 且 材料 。 它 的 














PE 
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数 小 ， 








高 温 
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压 下 由 石墨 转化 而 成 。 人 造 金刚 








切削 为 可 以 做 得 非常 锋利 ， 
































] 于 在 高 速 下 精细 车 削 












































难 加 工 材料 。 


3. 铣 刀 


种 类 





数控 加 工 ! 


所 示 。 














要 选择 














此 纪 70 年 代 才 发 展 起 来 


Ci 
岂 不 易 与 钛 族 4 











或 链 削 














E 铝 合金 及 了 耐 磨 塑料 等 高 硬度 、 高 




















ij 成 的 超 
































上 时 才 

















晶体 而 

















能 高 速 切削 


合适 的 铣 刀 类 型 ,刀具 类 型 的 选择 





高 温 合 金 、 











金属 起 反应 。 因 此 ， 


它 能 胜 








热 喷 涂 材 料 、 硬 质 合 











公 肪 划 


EE 





他 








直接 影响 加 工 范围 








和 加 工 质量 ， 如 图 2-9 

















图 2-9 ” 链 刀 类 型 和 加 工 范围 





























(1) 面 









































行 铣 削 ， 画 





| 铣 刀 也 可 称 





(2) 成 形 铣 刀 ”成 
硬 、 四 槽 面 等 ) ， 也 适 | 


特定 形状 





(3) 球 头 铣 刀 适 


铣 刀 面 铣 刀 是 数 ] 
所 示 为 两 种 最 常见 的 面 








铣 刀 。 
为 圆柱 铣 刀 。 























多 铣 妃 一般 都 是 为 特定 的 工作 











如 角度 























空 铣 削 加 了 





Yr | 























取 号 | 





的 一 利 





铣 刀 ， 广 泛 ) 
外 钳 思 除 用 其 面 为 铣 前 外 ， 也 常用 其 侧 为 铣 前 ， 有 了 时 端 为 、 侧 丸 同 时 进 

















于 加 工 平 
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再 类 零件 ， 





2-10 
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2-10 











而 铣 刀 
































于 加 工 空间 























面 零 介 














图 2-12 所 示 为 一 种 常见 的 球 头 铣 刀 。 








于 特 形 孔 或 台 。 图 
F， 有 时 也 用 于 平 日 





2-11 所 示 为 几 种 常用 的 成 
F 牛 较 大 的 转 接 凹 圆 弧 的 补 加 工 。 








类 零 























或 加 工 内 容 专门 设计 制造 的 ,适用 于 加 工 平面 类 零件 的 























铣 思 。 
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图 2-12 球 头 铣 刀 
4， 铣 刀 选 择 
数控 铣床 上 所 采用 的 刀具 要 根据 被 加 工 零 件 的 材料 、 几 何 形状 、 表 面 质量 要 求 、 热 处 理 状态 、 切 
前 性 能 及 加 工 余 量 等 ， 选 择 刚性 好 、 寿 命 长 的 刀具 。 
(1) 铣 刀 类 型 选择 ”被 加 工 零 件 的 几何 形状 是 选择 刀具 类 型 的 主要 依据 。 
1) 加 工 曲 面 类 零件 时 ， 为 了 保证 刀具 切削 太 与 加 工 轮 廊 在 切削 点 相 切 ， 避 免 切 削 丸 与 工件 轮廓 


发 生 王 涉 ， 一 般 采 用 球 头 铣 刀 ， 粗 加 工 用 两 刃 铣 刀 ， 半 精 加 工 和 精 加 工 用 四 叉 铣 刀 ， 切 削 丸 数 还 与 铣 
刀 直 径 有 关 ， 如 图 2-13 所 示 。 


bd 



























































































































































I F2231 | 
整体 硬 质 
合金 铣 刀 
人 
F2039 F2234 F2239 











图 2-13 加 工 曲 面 类 铣 刀 

2) 铣 较 大 平面 时 ， 为 了 提高 生产 效率 和 提高 加 工 表面 质量 ， 一 般 采 用 刀片 镶 骨 式 盘 形 面 铣 刀 ， 
如 图 2-14 所 示 。 

3) 铣 小 平面 或 台阶 面 时 一 般 采 用 通用 铣 刀 ， 如 图 2-15 所 示 。 

4) 铣 键 槽 时 ， 为 了 保证 模 的 尺寸 精度 ， 一 般 用 两 刃 键 槽 铣 刀 ， 如 图 2-16 所 示 。 

5) 和 孔 加 工时 ， 可 采用 钻头 、 匀 刀 等 孔 加 工 刀 具 ， 如 图 2-17 所 示 。 

(2) 铣 刀 结构 选择 ” 铣 刀 一 般 由 刀片 、 定 位 元 件 、 夹 紧 元 件 和 丸 体 组 成 。 由 于 刀片 在 刀 体 上 
有 多 种 定位 与 夹 紧 方 式 ， 刀 片 定 位 元 件 的 结构 又 有 不 同类 型 ， 因 此 铣 刀 的 结构 形式 有 多 种 ， 分 类 


方法 也 较 多 。 选 用 时 ， 主 要 可 根据 刀片 排列 方式 进行 选择 。 刀 片 排列 方式 可 分 为 平装 结构 和 立 装 
结构 两 大 类 。 
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F2232 








2 2 
DB 全 中 
F2044 F2035 F2233 F2148 
筷 2 六 1 汶 上 : Ha E 起 j 
F2033 F2147 F2010 F2140 
图 2-14 加 工大 平面 铣 刀 
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F3042 F2242 a 








carbide 
cutter 





F2241 F2042 Brazed 
porcupine 
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图 2-15 加 工 台 阶 面 铣 刀 


所 | _ 贞 家 


F2036 F2038 




















F2053 F3038 
| 图 用 
可 | | 国 加 本 
F2252 F2238 


F2243 整体 硬 质 合金 铣 刀 




















图 2-16 加 工 槽 类 铣 刀 
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图 2-17 了 筷 加 工 刀 
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1) 平装 


2) 工装 结 























工 需 要 ， 有 多 利 

















主 偏 


88° 


外 。 铣 万 的 主 偏 角 越 
GD 90° 主人 


进 给 抗力 大 ， 易 振动 ， 因 而 要 求 机 床 具 有 较 大 功率 和 足够 的 刚性 。 在 加 
主 偏 角 的 铣 刀 ， 较 之 90 

© 60° ~75° 
其 抗震 性 能 
适用 范围 较 广 ; 60” 主 人 


88° 























ele Elaine 
构 简单 ， 转 位 方便 。 虽 然 刀 具有 























结构 〈 刀 片 径 向 排列 )。 平 装 结构 铣 刀 《〈 图 2-18) 的 刀 体 
用 无 孔 思 片 ( 刀 片 价格 较 低 ， 可 重 
在 切削 力 方 向 上 的 硬 质 合金 





























图 2-18 ”平装 结构 铣 刀 











牛 较 少 ， 但 刀 体 的 加 工 难度 较 大 ， 
切削 力 夹 紧 ， 夹 紧 力 随 切 削 力 的 增 大 而 增 大 ， 因 此 可 





结构 工艺 性 好 ， 容 易 加 工 ， 并 可 采 














结构 铣 刀 〈 图 2-19) 的 刀片 只 月 





上 一 个 螺钉 固定 在 刀 模 上， 结 


麻 )。 由 于 需要 夹 紧 元 件 ， 刀 片 的 一 部 分 被 覆盖 ， 容 居 空 间 较 小 ， 且 


Rg 

































































图 2-19 立 装 结构 铣 刀 








(3) 铣 思 角度 的 选择 ” 铣 思 的 角度 有 前 角 、 后 角 、 主 偏 角 、 晶 









































角度 组 合 型 3 








9 和 前 角 












































主 偏 角 x。 
“0° 








般 都 有 明 
主 偏 角 为 切削 刃 与 切削 平 
45” 等 几 种 。 


























可 切削 力 越 小 ， 抗 震 怕 











角度 中 最 主要 的 是 主 偏 角 和 前 







































Fi ( 轴 向 切削 力 ) 
图 2-20 面 铣 刀 的 主 偏 角 


主 偏 角 对 径 同 切 痢 力 和 切 剖 深度 影响 很 大 ， 径 向 切 前 力 的 大 小 直接 影响 切 测 功率 和 刀 县 的 抗震 性 


























角 ， 在 铣削 带 加 



































坐标 加 工 中 心 进行 加 工 。 
省 去 夹 紧 元 件 ， 增 大 了 容 届 空间 。 











在 切 前 力 方向 的 硬 质 合金 截面 较 大 ， 因 而 可 进行 大 切 深 、 大 走 思量 切 前 ， 这 种 铣 
重型 和 中 量 型 的 铣削 加 工 。 





局 角 、 尺 倾 角 等 。 为 满足 不 同 的 加 
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4 径 ( 径 向 切削 力 ) 


E 能 也 越 好 ， 但 切削 深度 也 随 之 减 小 。 














的 平面 时 选用 , 一 般 不 用 于 单纯 的 平 
可 加 工 台阶 面 , 又 可 加 工 平面 ), 在 单 件 、 小 批量 加 工 中 选用 。 由 于 该 类 





















































E 含 角 铣 刀 ， 其 

















了 较 大 改善 
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判 造 广 的 产品 样本 中 对 刀具 的 





四 的 夹 角 ， 如 图 2-20 所 示 。 铣 刀 的 主 偏 角 有 90° 















































该 类 刀具 通用 性 好 ( 既 
刀具 的 径 向 切削 力 等 于 切削 力 ， 














切削 性 能 有 一 定 改善 。 
主 信 角 ， 适 用 于 平面 铣削 的 粗 加 工 。 由 于 径 向 切削 力 明 显 减 4 

前 平稳 、 轻 快 ， 在 平面 加 工 中 应 优先 选用 。 
忆 角 铣 思 主要 用 于 钱 铣 床 、 加 工 中 心 上 的 粗 铣 和 半 精 铣 加 工 。 








75” 主 偏 角 铣 思 为 通用 型 刀具 ， 





工 带 凸 肩 的 平面 时 ， 也 可 选用 





、〔 特 别 是 60” 时)， 











@ 45° 


切削 为 上 ， 上 有 具有 很 好 的 抗震 性 能 ， 适 
刀片 破损 率 低 ， 寿 命 长 ， 在 力 

2) 前 角 y。 链 刀 的 前 角 可 
功率 ; 轴 向 前 角 
常用 的 前 角 





要 影响 切削 














吊 / 


G@ 双 负 前 角 。 
为 8 个 )， 且 强度 











纪 








三 天 
IEJ、 


主 信 角 ， 此 类 铣 刀 的 径 向 切削 力 大 由 









































[ 工 铸 铁 
分 解 为 径 向 前 角 ye 








P 


卜 。 


























抗 冲 击 性 好 ， 适 





力 ， 因 此 要 求 机 床 具 有 
材料 时 易 出 现 积 


凡 能 采用 双 负 前 角 刀 


于 负 铣 床 主轴 巧 
牛 时 ， 工 件 边缘 不 易 产 生 衣 娘 。 
2-21a) 和 表 
则 影响 切 眉 的 形成 和 轴 向 力 的 方向 ， 当 
日 合 形式 如 下 
双 负 前 角 
j 于 铸 钢 、 














菇 | 


€ 























的 铣 刀 通常 均 采 用 方形 《或 长 方形 ) 无 后 角 
的 粗 加 工 。 由 于 切 


铸 鸳 











较 大 功率 和 较 高 刚性 。 






































骨 瘤 和 刀 











振动 。 


























a) 
图 2-21 








面 铣 刀 的 前 4 





























a) 径 向 前 














b) 轴 向 前 
































加 工时 




















了 


居 收 缩 比 
不 锈 钢 、 
接 结构 作 














轴 向 正 前 


小 ， 


时 ， 
@) 正 负 前 
角 有 利于 切 
削 平 稳 ， 排 

(4) 铣 刀 
功率 及 刚性 等 


E 前 角 铣 刀 产 生 山 为 〈 即 3 

@ 双 正 前 角 。 
所 耗 切 
耐 热 钢 等 材料 




















' 击 载 答 


a 


yr 


建议 优先 选用 双 负 前 角 铣 刀 ， 
大 ) 时 ， 在 机 床 允 许 的 条 件 下 亦 

















双 正 前 
肖 


] 铣 刀 采用 
I 功率 较 小 ， 切 履 
的 切削 加 工 。 对 于 刚 























也 应 优先 选用 双 ] 


FE 前 角 铣 刀 。 


性 差 ( 如 主轴 是 


带 有 后 角 的 刀片 ， 这 种 铣 刀 枢 角 小 ， 
呈 螺 旋 状 排出 ， 不 易 形成 积 





伸 较 长 的 


1 于 轴 向 前 角 为 负 值 ， 切 层 不 能 自动 流 





=、 第 2 章 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 


























昌 度 减 小 ， 约 等 于 轴 向 切削 力 ， 切 削 载荷 分 布 在 较 长 的 



































向 前 角 为 〈 图 2-21b)， 径 向 前 


角 
为 正 值 时 切 居 即 飞 离 加 工 面 。 





















































的 刀片 ， 刀 
届 收 缩 比 大 ， 


具 切 削 丸 多 〈 









































出 ， 当 切削 














b) 


yp 


加 工场 合 。 用 该 类 刀具 加 工 平面 


时 ， 


yf 主 


一 般 


需要 较 大 的 切削 





初 性 




















以 便 充 分 利用 和 节约 刀片 。 











j 双 








当 采 























应 优先 选用 双 负 前 角 铣 刀 。 
L 有 和 锋利 的 切 肖 
居 瘤 。 这 种 铣 刀 最 适 










































































角 ( 








至 





顺利 ， 














的 齿 数 〈 齿 昌 


的 限制 ， 不 同 直径 的 铣 刀 的 齿 数 均 有 相应 规定 。 为 满足 不 同 





轴 向 正 前 角 、 径 向 负 前 角 )。 











综合 


这 种 铣 刀 





的 形成 和 排出 ， 径 向 负 遇 



































和 

















切除 率 高 ， 适 用 于 大 祭 
E) 选择 




















刀 一 般 有 粗 齿 、 中 齿 、 密 齿 三 种 类 型 。 


1) 粗 齿 铣 刀 。 适 用 于 























率 较 小 时 ， 为 使 切削 稳定 ， 也 常 选 用 粗 齿 铣 刀 。 


人 


齿 铣 刀 。 
齿 铣 刀 。 





系 通用 系列 ， 使 用 范围 广泛 ， 有 具有 较 高 的 金属 切除 率 和 切 首 
如 的 大 进 给 速度 切 肖 
[) 中 ， 为 充分 利用 设备 功率 和 满足 生产 节奏 要 求 ， 也 常 选 








金 和 有 





主要 用 于 铸铁 、 铝 合 





量 铣削 加 工 。 


可 三 = 


铣 刀 齿 数 多 ， 可 提高 生产 效率 ， 但 受 容 | 


4# 通 机 床 的 大 余 量 粗 加工 和 软 材料 或 切削 宽度 较 大 的 铣削 








可 提高 切削 刃 强度 ， 改 善 抗 








E 前 角 铣 刀 和 双 负 前 
5 性 能 


了 双 了 ] 

















。 此 利 











站 


I 为。 由 于 切 
用 于 软 材料 和 
伸 较 长 的 镑 铣床 )、 功 率 小 的 机 床 和 加 工 焊 


铣 刀 的 优点 ， 
铣 万 切 








青空 间 、 刀 此 强度 
j 户 的 需要 ， 同 








度 、 


















































I 稳定 性 。 
在 专业 化 4 


























上 加 工 。 





色 金 所 
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2 1 











JILD 


机 床 


直径 的 铣 


加 工 ， 当 机 床 功 


E 产 《如 
齿 铣 刀 〈 此 时 多 为 专用 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


非 标 铣 刀 )。 
为 防止 





工艺 系统 出 





系列 铣 刀 均 采 


的 铣 刀 。 








振 , 使 切削 平稳 ,还 有 一 种 不 等 分 




















才 





(5) 铣 刀 直径 的 选择 
取决 于 设备 的 规格 和 工件 的 





1 平 





下 铣 刀 。 选 择 平 下 














将 机 床 主 划 








直径 作为 选取 的 














也 可 按 工 件 


2) 立 铣 刀 。 





距 技 术 。 在 铸 钢 、 铸 铁 件 的 大 余 量 狂 加 工 




















建议 优先 选 











距 铣 刀 。 如 WALTER 公司 的 NOVEX 



























































铣 刀 直径 的 选用 视 工 件 及 生产 批量 的 不 同 差异 较 大 ， 思 有 具 直 各 





j 不 等 分 齿 距 



































选用 主要 


























直径 时 主要 需 考 虑 刀 






























































切削 宽度 的 1.6 
立 铣 刀 























i 选择 刀 直径 。 
径 的 选择 主要 应 考虑 工件 




















加 工 











定 功率 范围 以 内 。 如 是 小 直径 立 铣 刀 ， 则 应 主要 考虑 机 





(60m/min ) 。 




















3) 档 铣 刀 。 模 铣 刀 的 直径 和 宽度 应 根据 加 工 工件 


率 范 围 之 内 。 


(6) 铣 刀 的 最 大 背 









































E 轴 

















尺寸 的 要 求 ， 


具 所 需 功率 应 在 机 床 额 定 功率 范 转 
且 铣 思 直 径 可 按 D 二 1.54 〈d 为 





直径 ) 选取 。 在 批量 











之 内 ， 


























并 保证 


也 可 


生产 时 ， 























刀 


















































吃 刀 量 不 同系 列 的 可 转 位 男 


























所 | 








刀片 的 











中 工 的 最 大 务 


尺寸 越 大 ， 价 格 也 越 高 ， 














NN 轰 和 四 吕 的 最 大 有 


大 




















吃 刀 量 














号 来 选择 。 


7) 刀片 
。 一 般 选 





E 应 能 满足 刀具 使 用 最 
牌号 的 选择 





背 吃 刀 量 时 的 需 
选择 刀片 硬 质 合 














合 到 





全 牌号 的 主要 
































j 铣 妃 时 ， 根 据 加 














工 材料 及 加 工 条 件 ， 可 按照 刀 












































为 方 


于 各 厂家 生产 的 同类 


人 








床 的 最 高 转 数 能 


尺寸 选择 ， 并 保证 




















切 


肖 





| 林口 


所 需 功 率 在 机 床 额 
否 达 到 刀具 的 最 低 切 削 速 度 


| 功率 在 机 床 允 许 的 功 








ij 铣 刀 有 不 同 的 最 大 背 吃 刀 量 。 
此 从 节约 费用 、 降 低 成 本 的 角度 考虑 ， 选 择 刀 


0 




















要 考虑 


区 据 是 被 加 工 材料 的 和 
上 其 制造 广 提 供 的 硬 质 


取信 卓 





吃 思 量 越 大 














(时 














E 能 和 硬 质 合 





合金 刀片 的 参考 


般 


机 床 的 额定 功率 


金 



































途 硬 质 合金 的 成 分 及 性 





能 各 不 本 

















便 用 户 ， 国 际 标准 
类 、M 类 和 KK 类。 根据 被 加 工 材 料及 适用 的 加 工 条 件 ， 每 大 类 














数字 越 大 ， 其 耐 磨 性 








每 类 


人 外 » 





牌号 




















并 马 








化 组 织 规定 ， 切 前 加 工 用 硬 质 





合金 按 其 





排 


同 ， 硬 质 合 金牌 
类 型 和 被 力 


到 















































越 低 、 卦 性 越 大 。 








上 述 三 类 牌号 的 刀片 选择 原则 见 表 2-2。 


又 分 为 车 1 











号 的 表示 方法 也 不 同 ， 








0 工 材 料 分 为 三 大 类 : 了 


F 组 ， 用 两 位 阿拉 1 








表 2-2 P 类 、M 类 、K 类 合金 刀片 选择 原则 


P05 P10 P15 P20 


P25 


P30 


日 数字 表 


P50 





M20 M30 M40 





K10 K20 K30 





























进 给 量 








背 吃 刀 量 








切削 速度 


2.1L3 多 轴 数 控 





一 





加 工 机 床 的 坐标 系 及 设 定 





数控 加 了 








1. 控制 





轴 


[首先 要 了 解 控 表 











| 



































数控 系统 控 和 








生 刀 具 与 工件 之 间 和 有 
中 统一 规定 采用 
B、C 分 别 表 示 绕 六、 

确定 机 床 4 


ISO 标准 











j 的 机 床 运动 名 
的 相对 运动 来 实 3 


标 轴 ， 














称 为 控制 轴 ， 





如 
现 切 削 加 工 。 为 表示 各 移动 





























和 加 工 坐 标 系 的 相关 知识 ， 下 鸡 





右手 笛 卡 儿 多 
六 2Z 的 旋转 轴 。 
一 般 是 先 确定 Z 轴 ， 












































再 确定 耻 划 
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和 了 轴 。 














i 加 以 简单 介绍 。 


图 2-22 所 示 。 数 控 机 床 通 


的 移动 方位 和 方向 (机 床 坐 标 革 
E 标 系 对 机 床 的 坐标 系 进行 命名 ， 





过 各 个 移动 


个 的 运动 产 























直线 轴 














j XX、 








和) 在 





























ba Z 衣 不 ， 











j A、 


全 、 第 2 章 ， 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 














图 2-22 数控 系统 的 控制 轴 


(1) 确定 2Z 轴 对 于 有 主轴 的 机 床 ， 如 车 床 、 铣 床 等 以 机 床 主轴 轴线 方向 作为 Z 轴 方 向 。 对 于 没 
有 主轴 的 机 床 ， 如 人 刨床， 则 以 与 装 夹 工件 的 工作 台 相 垂直 的 直线 作为 Z 轴 方向 。 如 果 机 床 有 几 个 主轴 ， 
则 选择 其 中 一 个 与 机 床 工 作 台 面相 垂直 的 主轴 作为 主要 主轴 ， 并 以 它 来 确定 Z 轴 方向 。 
(2) 确定 了 轴 了 轴 一 般 位 于 与 工件 安装 面相 平行 的 水 平面 内 。 对 于 机 床 主轴 带动 工件 旋转 的 机 
床 ， 如 车 床 、 磨 床 等 ， 则 在 水 平面 内 选 定 垂直 于 工件 旋转 轴线 的 方向 为 轴 ， 且 刀具 远离 主轴 轴线 方 
向 为 筷 轴 的 正方 向 。 对 于 机 床 主轴 带动 刀具 旋转 的 机 床 ， 当 主轴 是 水 平 的 ， 如 卧 式 铣床 、 卧 式 铠 床 等 ， 
则 规定 人 面 对 主 轴 ， 选 定 主轴 左 侧 方向 为 蕊 轴 正 方向 ， 当 主轴 是 竖 直 时 ， 如 立 式 铣床 、 立 式 钻床 等 ， 
则 规定 人 面 对 主 轴 ， 选 定 主轴 右 侧 方向 为 蕊 轴 正 方向 。 对 于 无 主轴 的 机 床 ， 如 人 刨床， 则 选 定 切削 方向 
为 不 轴 正 方向 。 

(3) 确定 了 轴 ”了 工 轴 方向 可 以 根据 已 选 定 的 Z 轴 、 成 轴 方 向 ， 按 右手 笛 卡 儿 坐 标 系 来 确定 。 

2. 坐标 系 


(1) 机 床 坐 标 系 ， 刀 轨 是 用 很 多 坐标 点 来 表示 的 ， 数 控 系 统 驱 动 刀具 从 一 个 坐标 点 到 另 一 个 坐标 
点 ， 只 有 坐标 点 与 工件 之 间 是 切削 位 置 关 系 ， 刀 有 具 进 给 才 会 切削 工件 ， 因 此 坐标 点 和 工件 的 相对 位 置 
要 用 一 个 坐标 系 来 描述 ， 所 以 每 台数 控 机 床 都 有 个 如 图 2-23 所 示 的 加 YZ 坐标 系 ， 该 坐标 系 称 为 
机 床 坐 标 系 ， 机 床 坐 标 系 的 原点 O60 由 生产 厂家 出 三 前 设 定 ， 一 般 固定 不 变 。 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































图 2-23 工件 原点 、 编 程 原点 和 机 械 原点 

(2) 加 工 坐 标 系 ”实际 加 工 中 工件 装 夹 到 工作 台 上 的 位 置 是 随机 的 ， 因 此 用 机 床 坐 标 系 无 法 事先 
确定 刀 轨 与 工件 的 位 置 关系 ， 也 就 是 说 工件 还 没有 就 位 ， 就 无 法 用 机 床 坐 标 系 确定 刀 轨 与 工件 的 切削 
位 置 关系 。 为 了 解决 这 个 问题 就 要 设置 相对 坐标 系 ， 或 者 称 为 加 工 坐 标 系 ， 有 的 称 为 工作 坐标 系 。 
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编程 时 计算 机 里 面 已 准备 了 工件 模型 ， 




































































在 模型 上 找 三 个 相互 垂直 面 为 加 工 基 准 面 ， 以 三 个 加 工 基准 面 














的 交点 为 原点 建立 站 (FwZv 加 工 坐 标 系 ， 编 程 时 先 用 加 工 坐标 系 确定 刀 轨 与 工件 模型 的 切削 位 置 关系 。 
加 工时 真实 的 工件 摆 放 到 装 夹 工作 台 上 ， 参 照 工 件 模型 在 真实 工件 上 同样 建立 加 工 基准 面 和 加 工 














































































































坐标 系 ， 使 加 工 坐 标 系 与 机 床 坐 标 系 的 方向 一 致 ， 如 图 2-23 所 示 。 接 着 通过 对 刀 让 机 床 知道 加 工 坐标 









































系 原 点 在 机 床 坐标 系 里 的 位 置 。 对 完 刀 就 









































自然 确定 了 刀 轨 在 机 床 坐 标 系 的 位 置 ， 如 刀 轨 在 加 工 坐标 系 





的 位 置 为 (x，》，z)， 加 工 坐 标 系 原点 在 机 床 坐 标 系 的 位 置 为 《-X，-7 -2Z)， 则 刀 轨 在 机 床 坐 标 系 


























的 位 置 坐标 为 (-Xtx，-Yty，-Z+z)。 




















设置 了 加 工 坐标 系 后 可 以 撤 开 机 床 坐 标 系 ， 在 虚拟 的 计算 机 里 先行 完成 编程 ， 然 后 用 对 刀 把 加 工 
































坐标 系 的 随机 位 置 告诉 机 床 ， 就 间接 确定 

















切削 用 量 包 括 切削 速度 (主轴 转速 )、 






























































切削 速度 。 


在 保证 零件 加 工 精度 和 表面 粗粮 度 的 前 提 下 ， 充 分 发 挥 机 床 的 性 能 和 刀具 的 切削 性 能 ， 
高 ， 加 工 成 本 最 低 。 选 择 切削 用 量 时 ， 首 先 选 择 背 吃 刀 量 和 侧 吃 刀 量 ， 其 次 选择 进 




















了 刀 轨 在 机 床 坐 标 系 的 位 置 ， 从 而 解决 了 工件 随机 装 夹 无 法 
事先 确定 刀 轨 在 机 床 坐 标 系 中 位 置 的 问题 。 


2.L4 多 轴 数 控 机 床 加 工 切削 用 量 
































背 吃 思量 和 侧 吃 思量 、 进 给 速度 。 选 择 切 肖 
































I 用 量 时 ， 应 该 
使 切削 效率 最 
































1， 背 吃 刀 量 m〈 端 铣 ) 或 侧 吃 刀 量 愉 〈 圆 周 铣 ) 的 选择 


























背 吃 刀 量 mm 为 平行 于 铣 刀 轴线 测量 的 








切削 层 尺 寸 ， 单 位 为 mm。 端 铣 时 ，oo 为 切 肖 











给 速度 ， 最 后 确定 








I 层 深度 ， 而 圆 





























周 铣削 时 ， 为 被 加 工 表面 的 宽度 。 侧 吃 刀 量 we 为 垂直 于 钳 刀 轴线 测量 的 切削 层 尺 寸 ， 单 位 为 mm。 端 
铣 时 ，cwse 为 被 加 工 表面 宽度 ， 而 圆周 铣削 时 ，w 为 切削 层 深 度 ， 如 图 2-24 所 示 。 





















































图 2-24 ”铣削 加 工 的 切削 用 量 


















































a) 圆柱 铣削 b) 端 铣 

















背 吃 思量 或 侧 吃 思量 的 选取 是 由 机 床 、 


工件 和 万 具 的 刚度 来 决定 的 。 在 满足 工艺 要 求 和 工艺 系统 


刚度 许可 的 条 件 下 ， 尽 可 能 地 选择 大 的 背 吃 思量 和 侧 吃 思 量 ， 可 以 减少 走 刀 次 数 ， 提 高 生产 效率 。 





























背 吃 思量 或 侧 吃 思量 的 选取 主要 由 加 





工 余 量 和 对 表面 质量 的 要 求 决定 。 
























































1) 当 工件 表面 粗糙 度 值 要 求 为 Ri=12.5 一 25Shm 时 ， 如 果 圆 周 铣削 加 工 余 量 小 于 Smm， 端 面 铣削 
加 工 余 量 小 于 6mm， 粗 铣 一 次 进 给 就 可 以 达到 要 求 。 但 是 在 余 量 较 大 、 工 艺 系统 刚度 较 差 或 机 床 动 力 











不 足 时 ， 可 分 为 两 次 进 给 完成 。 





2) 当 工件 表面 粗糙 度 值 要 求 为 Ri=3.2 一 12.5Shm 时 ， 应 分 为 粗 铣 和 半 精 铣 两 步 进 












































刀 量 或 侧 吃 刃 量 选取 同 前 。 粗 铣 后 留 0.5 一 1.0mm 余 量 ， 在 半 精 铣 时 切除 。 
3) 当 工 件 表面 粗粮 度 值 要 求 为 Ri=0.8 一 3.2hm 时 ， 应 分 为 粗 铣 、 半 精 钳 、 精 铣 三 步 进行 。 半 精 铣 时 






























































背 吃 思量 或 侧 吃 思量 取 1.5 一 2mm; 精 铣 时 ， 
2， 进 给 速度 三 的 选择 




















行 。 粗 铣 时 背 吃 













































































圆周 铣 侧 吃 刃 量 取 0.3 一 0.Smm, 面 铣 刀 背 吃 刀 量 取 0.5 一 Imm。 

















铣削 加 工 的 进 给 量 / (mm/r) 是 指 刀 具 转 一 周 ， 工 件 与 刀具 沿 进 给 运动 方向 的 相对 位 移 量 ， 进 给 
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速度 厂 (mm/min) 
vnf(n 为 铣 刀 转速 ， 








单位 Wmin )。 


是 单位 时 间 内 工件 























进 给 量 与 进 给 速度 是 数控 铣床 加 





















































切削 用 


















































量 中 的 重要 参数 ， 根 据 























第 2 章 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 





零件 的 表 





与 铣 刀 沿 进 给 方向 的 相对 位 移 量 。 进 给 速度 与 进 给 量 的 关系 为 




















而 粗糙 度 、 加 工 精度 要 





















































































































































































































































































































































































































































































































































求 、 刀 有 具 及 工件 材料 等 因素 ， 参 考 切 削 用 量 手 册 选 取 或 通过 选取 每 齿 进 给 量 f£， 再 根据 公式 zf (z 
为 铣 刀 齿 数 ) 计算 。 
每 齿 进 给 量 扩 的 选取 主要 依据 工件 材料 的 力学 性 能 、 刀 有 具 材 料 、 工 件 表面 粗糙 度 等 因素 。 工 件 材 
料 强度 和 硬度 越 高 ， 矿 越 小 ， 反 之 则 越 大 。 硬 质 合 金 铣 刀 的 每 齿 进 给 量 高 于 同类 高 速 钢 铣 刀 。 工 件 表 
面 粗 烟 度 值 要 求 越 小 ,就 越 小 。 每 上 从 进 给 量 的 确定 可 参考 表 2-3 选取 。 工 件 刚 性 差 或 刀具 强度 低 时 ， 
应 取 较 小 值 。 
表 2-3 铣 刀 每 齿 进 给 量 参 考 值 
f/mm 
工件 材料 粗 铣 精 铣 
高 速 钢 铣 刀 硬 质 合金 铣 刀 高 速 钢 铣 刀 硬 质 合 金 铣 刀 
钢 0.10 一 0.15 0.10~0.25 
铸铁 0.12 一 0.20 0.15 一 0.30 TS lS 
3. 切削 速度 vv 的 选择 
铣削 的 切削 速度 计算 公式 为 
人 (2-1) 
Tf>ararz™ 60°" 
铣削 的 切削 速度 v 与 刀具 寿命 7、 每 上 从 进 给 量 f、 背 吃 刀 量 a 、 侧 吃 思 量 a 以 及 铣 刀 齿 数 了 成 反 
比 ， 而 与 铣 思 直 径 成 正比 。 其 原因 是 当 、a,、a。 和 z 增 大 时 ， 切 固 妨 负 克 增 加 ， 而 且 同 时 工作 的 齿 数 
也 增多 ， 使 切削 热 增 加 ， 刃 有 具 磨 损 加 快 ， 从 而 限制 了 切削 速度 的 提高 。 为 提高 刀具 寿命 允许 使 用 较 低 
的 切削 速度 。 但 是 加 大 铣 刀 直径 可 改善 散热 条 件 ， 提 高 切削 速度 。 
背 吃 刀 量 可 以 根据 机 械 切 削 手 册 查 出 切削 速度 vw 的 具体 值 ， 也 可 以 根据 
表 2-4 中 数据 简单 选取 。 通 常 ， 工 件 进行 粗 加 工时 选择 较 低 的 切削 速度 ， 精 加 工时 选择 较 高 的 切 
削 速 度 。 
表 2-4 铣削 加 工 的 切削 速度 参考 值 
ve/ (mm/ min) 
te 人 高 速 钢 锦 万 宣 质 合金 铂 刀 
<225 18 一 42 66~150 
钢 225~325 12~36 54~120 
325~425 6~21 36~75 
<=190 21~36 66~150 
铸铁 190 一 260 9 一 18 45 一 90 
260~320 4.5~10 21~30 
切削 速度 确定 后 ， 可 以 计算 出 主轴 转速 n， 计 算 公 式 为 
1000v。 we 
= Ws 让 (2-2) 
式 中 7 主轴 转速 (r/min); 
vy 一 一 切削 速度 (m/min); 
D 件 直径 或 刀具 直径 (mm)。 
4， 球 头 铣 刀 的 切削 厚度 
1 于 球 头 铣 刀 实际 参与 切削 部 分 的 直径 和 加 工 方式 有 关 ， 在 选择 切削 用 量 时 必须 考虑 其 有 效 直径 
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和 有 效 速度 ， 如 图 2-25 所 示 。 
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图 2-25 ” 球 头 铣 刀 的 有 效 直 径 和 有 效 速度 
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于 球 头 铣 刀 实际 参与 切削 部 分 的 直径 和 加 工 方式 有 关 ， 在 选择 切削 用 量 时 必须 考虑 其 有 效 直 
和 有 效 线 速 度 。 球 头 铣 刀 的 有 效 直 径 计算 公式 为 


| 爸 
dur =2 Da 一 ap p=0 (2-3) 








































































































ee 二 0p ) 
df =Dsin[Zr+arccos 而 ] Bz0 (2-4) 
式 中 一 一 刀具 轴线 方向 与 加 工 表 面 法 向 之 间 的 夹 角 。 
铣 万 实际 参与 切削 部 分 的 最 大 线 速 度 定义 为 有 效 线 速 度 ， 球 头 铣 刀 的 有 效 线 速度 为 
2mn 
Vp oo Da -四 B=0 (2=5) 
Vfr = To sin[B + arccos 和 )] Bz0 (2-6) 






































忆 此 ， 计 算 刀 基 表 面 切削 速度 时 必须 使 用 刀具 有 效 切削 直径 ， 而 不 是 公称 直径 。 有 效 切削 直径 可 
在 表 2-5 中 查 到 。 表 中 横向 第 一 行为 公称 直径 ， 纵 向 左 侧 第 一 列 为 切削 深度 值 。 计 算 表面 切削 速度 时 
应 使 用 相应 切削 深度 值 下 的 有 效 切 前 直径 。 若 切削 深度 是 变化 的 ， 计 算 时 应 取 最 大 的 切削 深度 值 。 计 
算 表 面 切削 速度 时 应 使 用 相应 切削 深度 值 下 的 有 效 直 径 。 
球 头 刀具 的 切削 厚度 由 径 向 切削 厚度 决定 ， 它 与 每 齿 进 给 量 大 值 有 关 。 
切削 深度 太 小 会 加 剧 刀 片 摩 探 ， 使 刀片 过 早 磨 损 ， 同 时 也 会 引起 振动 。 球 头 铣 刀 在 计算 合理 切削 
厚度 及 相应 进 给 速度 时 要 考虑 径 向 切削 厚度 系数 RCTF， 见 表 2-5。 
表 2-5_ 球 头 犹 刀 有 效 切削 直径 及 径 向 切削 厚度 系数 

















































































































































































































































































































































































































刀具 公称 直径 /mm 
切削 10 12 14 20 25 32 三 38 
汪 直径 (相应 切削 深度 下 的 有 效 切 削 直 径 》/RCTF 《 径 向 切削 厚度 系数 ) 
mm 
全 f 芝 Yo Ya f 芝 Ya Ya 
直径 | RCTF | 直径 | RCTE | 直径 | RCTF | 直径 | RCTE | 直径 | RCTE | 直径 | RCTE | 直径 | RCTF 
/mm /mm /mm /mm /mm /mm /mm 





1.575 | 7.112 0.7 8.382 0.7 9.652 0.6 10.414 0.5 12.192 0.5 13.716 0.4 15.240 0.4 





3.175 | 8.890 0.9 10.922 0.9 12.700 0.8 14.224 0.7 16.764 0.6 19.050 0.5 21.082 0.4 





4.750 | 9.652 1.0 12.192 | 0.97 14.478 0.9 16.510 0.9 19.812 0.8 22.606 0.7 25.146 0.6 





6.350 12.700 1.0 15.240 | 0.98 18.034 | 0.95 | 22.098 0.9 25.400 0.8 28.448 0.7 





15.748 1.0 18.796 1.0 23.622 | 0.95 | 27.432 0.9 30.988 0.7 





19.050 1.0 24.638 | 0.95 | 28.956 | 0.95 | 33.020 0.8 





25.146 1.0 30.226 | 0.95 | 34.544 0.8 





25.400 1.0 30.998 | 0.95 | 35.814 0.9 





31.496 1.0 36.830 0.9 





31.750 1.0 37.592 | 0.95 





37.846 | 0.95 
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例如 ， 所 需 切 削 厚 度 为 0.12mm， 刀 有 具 直径 为 Somm， 由 表 2-5 查 得 切削 深度 值 3.175mm 时 对 应 
的 RCTF 值 为 0.4。 故 每 齿 进 给 量 为 





2.15 多 轴 数 控 加 工 步骤 及 常用 工艺 路 线 
不 论 是 四 轴 编 程 还 是 五 轴 编 程 ， 相 对 两 轴 轮 廓 编程 和 三 轴 曲 面 编 程 都 比较 复杂 ， 复 杂 的 原因 在 于 
编程 要 考虑 零件 的 旋转 或 者 是 刀 轴 的 变化 。 
多 轴 加 工 编程 和 加 工 顺序 是 : CAD/CAM 建立 零件 模型 一 生成 刀具 轨迹 一 装 夹 零件 一 找 正 一 建立 
工件 坐标 系 一 根据 机 床 运动 关系 、 刀 有 具 长 度 、 机 床 的 结构 尺寸 、 工 装 夹具 的 尺寸 以 及 工件 的 安装 位 置 
等 设置 后 处 理 的 参数 一 生成 NC 代码 一 加 工 。 
在 编程 时 要 考虑 粗 、 精 加 工 工艺 安排 。 
(1) 粗 加 工 的 工艺 安排 原则 
Q 尽 可 能 用 平面 加 工 或 三 轴 加 工 去 除 较 大 余 量 ， 这 样 做 的 目的 是 切削 效率 高 ， 可 预见 性 强 。 
@) 分 层 加 工 ， 留 够 精 加 工 余 量 。 分 层 加 工 使 零件 的 内 应 力 均衡 ， 防 止 变形 过 大 。 
@) 遇 到 难 加 工 材料 或 者 加 工区 域 窗 小 ， 刀 有 具 长 径 比 较 大 的 情况 下 ， 粗 加 工 可 采用 插 铣 方式 。 
(2) 半 精 加 工 的 工艺 安排 原则 
G 给 精 加 工 留 下 均匀 的 较 小 余 量 。 
@) 保证 精 加 工时 零件 具有 足够 刚性 
(3) 精 加 工 的 工艺 安排 原则 
Q 分 层 、 分 区 域 分 散 精 加 工 。 顺 序 最 好 是 从 浅 到 深 ， 从 上 到 下 。 对 于 叶片 、 叶 轮 类 零件 ， 最 好 是 
从 叶 贫 、 叶 背 开 始 精 加 工 ， 再 到 轮 载 精 加 工 。 
@) 模具 零件 、 叶 片 、 叶 轮 类 零件 的 加 工 顺序 应 遵循 曲面 一 清 根 一 曲面 反复 进行 。 切 忌 两 相 邻 曲面 的 
余 量 相差 过 大 ,防止 在 加 工大 余 量 时 ， 刀 有 具 向 相 邻 的 而 余 量 又 小 的 曲面 方向 让 刀 ， 从 而 造成 相 邻 曲面 过 切 。 
@) 尽 可 能 采用 高 速 加 工 。 高 速 加 工 不 仅 可 以 提高 精 加 工效 率 ， 而 且 可 以 改善 和 提高 工件 精度 及 表 
面 质量 ， 同 时 有 利于 使 用 小 直径 刀具 和 薄 壁 零件 的 加 工 。 


1， 加 工 顺序 的 安排 

一 般 数 控 铣削 采用 工序 集中 的 方式 ， 这 时 工 步 的 顺序 就 是 工序 分 散 时 的 工序 顺序 ， 可 以 按 一 般 切 
前 加 工 顺序 安排 的 原则 进行 。 通 常 按 照 从 简单 到 复杂 的 原则 ， 先 加 工 平面 、 沟 模 、 孔 ， 再 加 工 内 腔 、 
外 形 ， 最 后 加 工 曲 面 ， 先 加 工 精度 要 求 低 的 表面 ， 再 加 工 精 度 要 求 高 的 部 位 等 。 在 安排 数控 铣削 加 工 
工序 的 顺序 时 还 应 注意 以 下 问题 : 

1) 上 道 工 序 的 加 工 不 能 影响 下 道 工序 的 定位 与 夹 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 床 加 工 工序 的 也 要 综合 考虑 。 

2) 一 般 先 进行 内 形 内 腔 加 工 工序 ， 后 进行 外 形 加 工 工序 。 

3) 以 相同 定位 、 夹 紧 方 式 或 同一 把 刀具 加 工 的 工序 ， 最 好 连续 进行 ， 以 减少 重复 定位 次 数 与 换 
刀 次 数 。 

4) 在 同一 次 安装 中 进行 的 多 道 工序 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 较 小 的 工序 。 

总 之 ， 顺 序 的 安排 应 根据 零件 的 结构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安装 与 夹 紧 的 需要 综合 考虑 。 


2， 进 给 路 线 的 确定 

合理 地 选择 进 给 路 线 不 但 可 以 提高 切削 效率 ， 还 可 以 提高 零件 的 表面 精度 。 对 于 数控 铣床 ， 
还 应 重点 考虑 以 下 几 个 方面 : 能 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 ; 使 走 刀 路 线 最 短 ， 既 可 
简化 程序 段 ， 又 可 减少 刀具 空 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 ， 应 使 数值 计算 简单 ， 程 序 段 数量 少 ， 以 
减少 编程 工作 量 。 

(1) 铣削 平面 类 零件 的 进 给 路 线 ”铣削 平面 类 零件 外 轮廓 时 ， 一 般 采 用 立 铣 刀 侧 丸 进行 切削 。 为 
减少 接 刀 痕迹 ， 保 证 零件 表面 质量 ， 对 刀具 的 切入 和 切 出 程序 需要 精心 设计 。 
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铣削 外 表面 轮 廊 时 ， 如 图 2-26 所 示 ， 铣 刀 的 切入 和 切 出 点 应 沿 零件 轮廓 曲线 的 延长 线 上 切入 和 
切 出 零件 表面 ， 而 不 应 沿 法 向 直接 切入 零件 ， 以 避免 加 工 表面 产生 划 痕 ， 保 证 零件 轮廓 光滑 。 

铣削 封闭 的 内 轮廓 表面 时 ， 若 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 沿 切线 方向 切入 、 切 出 。 若 内 轮廓 曲线 
不 允许 外 延 〈 图 2-27) ， 则 刀具 只 能 沿 内 轮廓 曲线 的 法 向 切入 、 切 出 ， 并 将 其 切入 、 切 出 点 选 在 零件 
轮廓 两 几何 元 素 的 交点 处 。 当 内 部 几何 元 素 相 切 无 交点 时 (图 2-28) ， 为 防止 刀 补 取消 时 在 轮廓 拐角 
处 留 下 四 口 (图 2-28a) ， 刀 有 具 切 入 、 切 出 点 应 远离 拐角 〈 图 2-28b) 。 
图 2-29 所 示 为 圆 吻 插 补 方式 铣削 外 整 圆 时 的 走 丸 路 线 。 当 整 圆 加 工 完毕 时 ， 不 要 在 切 点 2 处 退 
刀 ， 而 应 让 刀具 沿 切 线 方向 多 运动 一 段 距离 ， 以 免 取 消 刀 补 时 ,刀具 与 工件 表面 相 碰 ， 造 成 工件 报废 。 
钳 削 内 圆 弧 时 也 要 遵循 从 切 向 切入 的 原则 ， 最 好 安排 从 圆 弧 过 渡 到 圆 弧 的 加 工 路 线 (图 2-30) ， 这 样 
可 以 提高 内 孔 表 面 的 加 工 精度 和 加 工 质量 。 
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图 2-26 刀具 切入 和 切 出 时 的 外 延 图 2-27 ”内 轮廓 加 工 刀 具 的 切入 和 切 出 



























































图 2-28 ”无 交点 内 轮廓 加 工 刀 具 的 切入 和 切 出 
a) 错误 b) 正确 























刀具 中 心 运 动 轨迹 
工作 轮廓 | 











2 下 取消 刀 补 点 
圆 弧 切入 点 卫 : 切 出 时 多 走 的 距离 




















铣削 走 刀 路 线 




















图 2-29 ”外 圆 铣削 走 刀 路 线 
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(2) 铣削 


























曲面 类 零件 的 加 工 路 线 ”在 机 械 加 


























浆 等 。 由 于 这 类 零件 型 面 复杂 ， 需 用 多 坐标 联动 力 


























1) 直 纹 面 




















具 与 零件 轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 行 一 行 的 ， 行 上 





加 工 。 对 于 边界 敞开 的 直 纹 曲 面 





5 、 第 2 章 ， 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 
































中 ， 常 会 遇 到 各 种 曲面 类 零件 ， 如 模具 、 叶 片 螺旋 


























， 加 工 























叶片 ， 可 采用 7 



































下 





E 按 零件 加 工 精 














上 工 ， 因 此 多 采用 数控 铣床 、 
时 常 采用 于 


























历 种 加 工 路 线 。 采 用 图 2-31a 所 示 的 加 工 方案 时 ， 每 次 沿 直线 
































程序 少 ， 加 工 过 程 符合 直 纹 面 的 形成 ， 可 以 准确 保证 
时 ， 符 合 这 类 零件 数据 给 出 情况 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 
































叶 形 的 准确 度 高 ， 但 程 月 




















加 工 中 心 进行 加 工 。 





求 头 铣 刀 进行 “ 行 切 法 ”加 工 ， 即 刀 
度 要 求 确 定 ， 如 图 2-31 所 示 的 发 动机 大 























加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 














母线 的 直线 度 。 当 采用 图 2-31b 所 示 的 加 工 方案 










































































较 多 。 由 于 曲面 零件 的 























边界 外 开始 加 工 。 











































































































xy 




















边界 是 敞开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 所 以 曲面 边界 可 以 延伸 ， 球 头 铣 刀 应 
a) b) 
图 2-31 直 纹 曲面 的 加 工 路 线 
a) 沿 直 线 进 给 b) 沿 曲 线 进 给 
2) 曲面 轮 廊 加工。 立体 曲面 加 工 应 根据 曲面 形状 、 刀 


























如 图 2-32 所 示 工 件 ， 侧 
不 但 生产 效率 低 ， 而 且 表 面 粗糙 度 值 大。 为 出 









































四 为 直 纹 扭曲 面 。 若 












































三 个 直角 坐标 运动 外 , 为 保证 刀具 与 工件 型 面 在 全 长 始终 贴 合 ， 刀 
由 于 摆 角 运动 使 直角 坐标 《图 中 了 轴 ) 需 做 附加 









































mn ROSY 
名 从 于 








形状 以 及 精度 要 求 采用 不 同 的 铣削 方法 。 




















三 坐标 联动 的 机 床上 用 圆 头 铣 刀 按 行 切 法 加 工 ， 
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二 
LD， 林 / 
















































































昼 柱 铣 刀 周边 切削 ， 并 用 四 坐标 铣床 加 工 ， 即 除 
还 应 绕 O (或 0，) 做 摆 角 运动 。 
运动 ， 所 以 其 编程 计算 较为 复杂 。 


> h 











图 2-32 


四 轴 半 坐标 加 工 
































螺旋 奖 是 五 坐标 加 工 的 典型 零件 之 一 ，3 











的 圆柱 面 上 与 叶 面 的 交 线 4B 为 螺旋 线 

















EF 的 倾角 wo 为 后 倾角 。 螺 旋 线 4B 用 极 坐 标 加 





转 A6 与 Z 坐标 人 


立 移 AZ 的 合成 。 当 



































沿 蕊 轴 方 向 的 位 移 ) ， 再 加 工 相 邻 的 另 一 条 叶 形 线 ， 依 次 加 工 即 可 形成 整个 叶 国 
半径 绞 大 ， 所 以 常 采用 面 铣 刀 加 工 ， 以 提高 生产 率 





合 ， 铣 刀 还 应 做 由 坐标 4 和 坐标 了 形成 的 摆 角 运动 。 
































以 保证 铣 刀 端 








式 时 片 


的 一 部 分 ， 螺 旋 升 
工 方法 ， 并 昌 
AB 加 工 完成 后 ， 




















用 始终 位 于 编程 值 所 规定 的 位 置 上 ， 


























的 形状 和 加 工 原理 如 图 2- 






































33 所 示 。 在 半径 为 RI 





为 多 ii， 叶片 的 径 向 叶 形 线 〈 轴 向 割 线 ) 

















以 折线 段 逼近 。 逼 近 段 mn 是 由 C 坐标 旋 
刀具 径 向 位 移 AX (AT 是 指 4 点 到 B 点 加 工 刀 具 








并 简化 程序 ， 因 此 为 保证 





























铣 思 和 
自动 编程 。 





























心 线 与 曲 卫 
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在 摆 角 的 同 


























。 由 于 叶 面 的 曲率 
铣 刀 端面 始终 与 曲面 贴 
























































时 ， 还 应 做 直角 坐标 的 附加 运动 ， 
即 在 切削 成 形 点 ， 铣 刀 端 平面 与 被 切 曲 面相 切 ， 
j 该 点 的 法 线 一 致 ， 所 以 需要 五 坐标 加 工 。 















































这 种 加 工 的 编程 计算 相当 复杂 ， 一 般 采 
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图 2-33 ”螺旋 桨 是 五 坐标 加 工 


2.2 多 轴 数 控 机 床 基 本 操作 


HEIDENHAIN TNC 是 面向 车 间 应 用 的 轮廓 加 工 数控 系统 ， 操 作 人 员 可 在 机 床上 采用 易 用 的 对 话 
格式 编程 语言 编写 常规 加 工程 序 。 它 适用 于 铣床 、 钻 床 、 铅 床 和 加 工 中心 。iTNC 530 系统 最 多 可 控制 
12 个 轴 。 可 由 程序 来 定位 主轴 角度 。 系 统 自 带 的 硬盘 提供 了 足够 存储 空间 存储 大 量程 序 ， 包 括 脱 机 状 
态 编写 的 程序 。 为 方便 快速 计算 ， 还 可 以 随时 调用 内 置 的 计算 器 。 键 盘 和 屏幕 显示 的 布局 清晰 合理 ， 
可 以 快速 方便 地 使 用 所 有 功能 。 


2.2.1 多 轴 数 探 机床 操作 面板 的 组 成 和 基本 操作 


操作 面板 是 操作 人 员 与 数控 机 床 进行 交互 
的 工具 , 一 方面 操作 人 员 可 以 通过 它 对 数控 机 床 
进行 操作 、 编 程 、 调 试 或 对 机 床 参 数 进行 设 定 和 
修改 ; 另 一 方面 ， 操 作 人 员 也 可 以 通过 它 了 解 或 
查询 数控 机 床 的 运行 状态 。HEIDEHAIN 
iTNC530 系统 操作 面板 如 图 2-34 所 示 。 

下 面 简 单 介 绍 HEIDEHAIN iTNC530 系统 
操作 面板 的 内 容 。 

1. 显示 屏 

HEIDENHAIN iTNC 530 系统 配 BF 150 
CTFT) 彩色 纯 平 显示 器 ， 如 图 2-35 所 示 。 

GD 标题 区 : 启动 TNC 后 ， 屏 幕 标 题 区 将 显 
示 所 选 定 的 操作 模式 : 加 工 模式 显示 在 左 侧 ， 编 
程 模式 显示 在 右 侧 。 当 前 所 用 的 模式 显示 在 大 框 
中 , 弹出 的 对 话 框 和 TNC 信息 (除非 TNC 将 整 
个 显示 屏 都 用 于 图 形 显 示 〉 也 显示 在 这 里 。 nannmoinonnl 

@ 软 键 区 : 在 屏幕 底部 有 一 行 提供 其 他 功 -BOG00nnr 
能 的 软 键 ， 可 通过 按 其 正 下 方 的 按键 选择 这 些 功 
能 。 软 键 正 上 方 的 线条 用 来 显示 可 被 右 侧 和 左 侧 
黑色 箭头 按键 调用 的 软 键 行 的 数量 。 当 前 软 键 行 
由 高 亮 条 显示 。 

@) 软 键 选择 键 。 

由 软 键 行 切 换 键 。 

@@) 设置 屏幕 布局 。 

@ 加工 和 编程 模式 切换 键 。 图 2-34 HEIDEHAIN iTNC530 系统 操作 硬 
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@ 预 留 给 机 床 制造 商 的 软 键 选择 键 。 
@@ 预 留 给 机 床 制 造 商 的 软 键 行 切 换 键 。 
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图 2-35 可 视 显 示 屏 


2. 操作 面板 
TNC 系统 配 TE 530 操作 面板 ， 如 图 2-36 所 示 为 TE 530 键盘 部 分 的 控制 钮 和 显示 屏 。 























图 2-36 HEIDEHAIN iTNC530 面板 


HEIDEHAIN iTNC530 面板 主要 由 以 下 几 部 分 构成 ; 

G 字母 键盘 : 用 于 输入 文本 和 文件 名 以 及 ISO 编程 。 双 处 理 器 版 本 还 有 用 于 操作 Windows 的 其 
他 按键 。 

@ 文件 管理 器 、 计 算 器 、MOD 功能 、“HELP”( 帮 助 ) 功 能。 

@ 编程 模式 。 

@ 机 床 操 作 模式 。 

@@) 编程 对 话 的 初始 化 。 

@ 箭头 键 和 GOTO 跳 转 命令 。 
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@ 数字 输入 和 轴 选 择 。 
鼠标 触摸 板 : 仅 适 用 于 双 处 理 器 版 本 ， 软 键 和 smarT.NC。 
(@) smarT.NC 浏览 键 。 
HEIDEHAIN iTNC530 系统 控制 面板 软 键 功能 说 明 见 表 2-6。 

表 2-6 HEIDEHAIN iTNC530 系统 控制 面板 软 键 功能 说 明 






























































































































































软 键 动能 说 明 软 键 功能 说 明 
O 切换 屏幕 布局 切换 加 工 模式 和 编程 模式 
回 人 回 国 软 键 行 切换 键 
人 从 赴 
网 日 日 加 辣 
加 手动 操作 模式 田 四 目 曙 国 曾 输入 字母 和 符号 的 键盘 
(G) [HF (SUTM 
OO 电子 手 轮 国 smarT.NC 
MDI 模式 程序 运行 一 单程 序 自 
程序 运行 一 全 自动 程序 编辑 
RE 选择 或 删除 程序 及 文件 外 
测试 运 部 数据 传输 
CALL 人 国 选择 MOD 功能 
显示 出 音信 息 J + 本 | bs 
图 图 显示 当前 全 部 出 错 信息 
计算 器 移动 高 亮 条 








































































































































































































































































































coro 直接 移 至 程序 段 、 循 环 Re 
口 和 参数 功能 上 进 给 速率 倍率 调节 旋钮 
| 主轴 转速 倍率 调节 旋钮 洗 记 近 /离开 轮 廊 
FK 自由 轮廓 编程 村 线 
极 坐 标 圆心 / 极点 加 已 知 圆心 加 
已 知 半径 加 2 相 切 圆 弧 
输 调 具 长 度 
倒 角 / 倒 本 ee 
0 et 输入 和 调用 子 程序 和 程序 
ed 块 的 标记 
在 程序 中 中 断 程序 运行 EE 定义 测 头 循环 
Xx) . Vv ”选择 坐标 轴 或 将 其 输入 程 
~ A 序 中 
BB] 极 坐 标 输入 / 增 量 尺寸 四 村 9 编号 
人 参考 乡 bam 参 类 二 上 CR ga 本 
四 参数 编程 /Q 参数 状 保存 当前 位 置 或 计算 器 值 
图 忽略 对 话 提问 、 删 除 字 EE 确认 输入 信息 并 继续 对 话 
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第 2 章 多 轴 数 控 加 工 工艺 与 基本 操作 
( 续 ) 
软 人 刍 功能 说 明 软 人 刍 功能 说 明 
国 结束 程序 段 ， 退 出 输入 0 输入 或 消除 TNC 
中 断 对 话 ， 删 除 程序 所 显示 特殊 功能 





3. HEIDENHAIN 3-D 测 头 和 HR 电子 手 轮 
(1) HEIDENHAIN 3-D 测 头 用 HEIDENHAIN 3-D 测 头 可 实现 如 下 功能 
和 精确 地 设置 工件 原点 、 在 程序 运行 
传 给 控制 系统 ， 如 图 2-37 所 示 。HEIDENHAIN 触发 式 测 头 内 有 一 个 耐 磨 的 光学 开关 ， 








smarT.NC: 选择 窗 体 中 下 
个 选项 卡 






































期 间 测 量 














一 、 



































离 其 自 





位置 就 将 发 出 电信 号 。 将 该 信 


作 实 际 值 。 


(2) 


HR 电子 手 轮 





cE 


a 





图 2-37 HEIDENHAIN 3-D 测 头 


4. 操作 模式 


(1) 


“手动 操作 ”和 “电子 手 轮 ” 








操作 ”模式 下 ， 可 以 用 手动 或 增 
操作 模式 下 ， 可 用 HR 电子 手 轮 移动 机 床 轴 。 



































HR 电子 手 轮 可 以 让 操作 人 员 方便 和 精确 


量 运动 来 定位 机 床 轴 、 


所 可 


国 加 








号 传 给 TNC 后 ，TNC 系统 将 保存 探 针 的 当前 位 置 ， 并 将 其 用 





























加 












































地 移动 机 床 轴 ， 





2-38 ”HR 电子 手 轮 


smarT.NC: 选择 上 个 /下 个 


窗 体 中 的 第 1 个 输入 字段 











自动 对 正 工 件 、 快 速 


、 测 量 和 检查 刀具 等 。 测 头 采用 红外 线 将 触发 信号 








只 要 探 针 一 偏 









































如 图 2-38 所 示 。 








“手动 操作 ”模式 用 于 设置 机 床 ， 如 图 2-39 所 示 。 在 “手动 

















电子 手 轮 ” 














设置 工件 原点 以 及 倾斜 加 工 面 。 在 “ 





手动 操作 
[wom. | 加 +341.1656 概览 PGM|LBL |cYcC|M Poc |TooL| Tr» 
下 -218.2860 bzsT 
“a Z +385.06080 xX +710.9850 #6 +*30080,000 
水 刁 +0.600 vy Se1 .478 aC +300686 ,000 
小 有 +0.000 | 
站 日 +0.0080 nA +30800.800 
水 C +0.6080 A 。0.0000 
四 本 +B.gDee 
C +»0.0000 
Sl 9.969 哆 | 闪 本 黄村 +9.0006 














SC 


CC 


图 2-39 





S-IST 16:48 


Nm] 


手动 操作 
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(2) 手动 数据 输入 (MDI) 定位 “手动 数据 输入 定位 ”操作 模式 用 于 对 简单 运动 的 编程 ， 如 钳 
端面 或 预定 位 ， 如 图 2-40 所 示 。 


































上 
手动 数据 输入 定位 
© BEGIN PGH $MOI Mi 概览 | pew| Ler| cvc|w Pos |ioorl mh? 
1 L Xx+ip Ye18 Br19 RO FMAX DIST 
x +®0,0000 于 日 4 .006 
2 CYCL DEF 18.8 ROTATION ee ee i 
3 CYCL DEF 18,1 RoT+*45 z +8.869 
4 CYCL DEF 8.@ HIRROR IHAGE 2 
nA *+0.800 
5 CYcL DEF 8.1 X 晶 
A +0.0008 
5 L Xx+ip Ye18 Br RO FMAX 区 .eesee 
7 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT C +8.0800 
O CvoL DEF 7.1 x+20 [ES + 和 ,0906 
Bx S-IST 1614B 
Bx SIMal 
| +341.16506| Y = +385.986 
| 水 a +g .969 半 有 +9 .969 半 B +D.09006 
|C +g@.990 
| 
[加 S1 9.069 
z|5 2508 F @ NHS/ 












图 2-40 ”手动 数据 输入 定位 


(3) “程序 编辑 ”模式 ”用 “程序 编辑 ”操作 模式 可 编写 零件 程序 ， 如 图 2-41 所 示 。FK 自由 编 
程 功能 、 各 种 循环 加 工 功能 和 Q 参数 功能 让 用 户 可 以 编写 程序 和 添加 必要 信息 。 如 果 需 要 的 话 ， 编 程 
图 形 或 3-D 线 图 (此 为 FCL 2 功能 ) 功能 可 以 显示 编程 的 运动 路 径 。 
| 手动 操作 “| 程序 编辑 









































BESIXN PGM EMOSEFX MM 

BLX FORM 8.1 2Z X~8@ Ya Zr-28 
BX FORMN @.2 X+80 VY+8@ 2+8 
TODL CALL 5 Z S400 


L 2Z+58 Re FMAX M3 


L 2-5 RB FMAX 
FPOL x+@ Y+@ 


外 

4 

2 

9 

4 

5 LL XxX Ye*b RO FMAX 
5 

? 

0 FL PR+22.5 PA+® RL F750 
3 


FC DRe R22.5 CLS0+* CCX+@ CeY*0 
148 FCT DR- RE 
4 FL X+2 Y+SS LENIG AN+90 
iz racLeorz 
13 FL LEN23 AN+@ 


14 FO DR- RS Cov+*® 


图 2-41 程序 编辑 


(4) 试 运行 ”在 “ 试 运行 ”操作 模式 下 ，TNC 将 检查 程序 和 程序 块 中 是 否 有 错误 ， 例 如 几何 尺寸 
是 否 相 符 、 程 序 中 是 否 缺少 数据 及 数据 有 错误 、 或 是 否 不 符合 加 工区 要 求 ， 如 图 2-42 所 示 。 

(5) “运行 程序 ， 自 动 方式 ”和 “运行 程序 ， 单 段 方 式 ” ”在 “运行 程序 ， 自 动 方式 ”操作 模式 
下 ，TNC 连续 执行 零件 程序 直到 程序 结束 或 手动 暂停 或 有 指令 暂停 ， 如 图 2-43 所 示 。 程 序 中 断 运行 
后 ， 可 恢复 程序 的 继续 执行 。 
在 “程序 运行 ， 单 段 方式 ”操作 模式 下 ， 通 过 按 机 床 的 START (开始 ) 按钮 来 依次 执行 各 程 
序 段 。 
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BLK FORM 0.1 2 X-20 Y-32 Z-s3 
BLK FORM 0.2 IX+4® IY+64 XZS3 
TOOL CRLL 61 Z Siee0 

L Xx*@ Ye Re FS9S99 

L 2+1 Re Fe9999 M3 

CYCL DEF 5.@ CIRCULRR POCKET 
CYCL DEF 5.1 SET UPt 


CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 


HY nn ho N+» © 


CVEeL DEF 号 -全 PLNGNG4 F40902 
418 CYCL 5.4 RhDIUS16.8S 

44 CYCL DEF 5.5 FS0008 DOR- 

12 CYCL CRLL 

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET 


24 CYCL DEF 5.1 SET UPt 








图 2-42 试 运 行 





BEGIN PGM 17811 MI 
Wx FORN 0,.1 2 xx-69 Vv-79 2-20 
BX FORM @.2 X+130 VY+*Se Z+45 


a 

4 

本 

3 TooL CRLL 3 Z Sasee 

4 上 X58 Y-38 Zr2z8 RO Fi908 M3 
5 L X-38 VY-48 Z+i0 RR 
5 RND R28 
a 


8 CT Xx+*7@ vY+30 











+341.1656| Y -218.2866| 2 
LE +0 .000*A +0 .800*B 
小 C +g@.689| 





2-43 ”自动 方式 


2.2.2 机 床 的 手动 操作 


1. 开机 和 关机 

(1) 开机 ”开启 控制 系统 和 机 床 电源 ，TNC 将 自动 进行 如 下 初始 化 : 

Q 内 存 自 检 ， 自 动 检查 TNC 内 存 。 

@ 电源 中 断 信息 ，TNC 显示 出 先前 电源 曾 中 断 的 信息 ， 可 清除 该 信息 。 

@@ 转换 PLC 程序 ， 自 动 编译 TNC 的 PLC 程序 。 

(2) 关机 ”为 防止 关机 时 发 生 数据 丢失 ， 需 要 用 如 下 方法 关闭 操作 系统 : 

G) 选择 “手动 操作 ”模式 。 

@ 选择 关机 功能 ， 用 YES (是 ) 软 键 再 次 确认 。 

@ 当 TNC 的 弹出 窗口 显示 “Now you can switch offthe TNC”( 现 在 可 以 关闭 TNC 系统 了 ) 字样 
时 ， 切 断 TNC 电源 。 


2， 移 动机 床 轴 
(1) 用 机 床 轴 方 向 键 移动 
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QD 按 图 键 ， 选 择 “ 手 动 操作 ”模式 。 

















@) 按 住 机 床 轴 方 向 键 直到 











移动 到 所 要 的 位 置 为 止 ， 


-Er 















































后 按 下 机 床 的 START (启动 ) 按钮 。 











(8) 要 停止 机 床 轴 移 动 ， 











按 下 机 床 STOP (停止 ) 按钮 。 








或 者 连续 移动 轴 : 














按 介 





机 床 节 








方向 键 ， 然 





























(2) 增 量 式 点 动 定位 采 





j 增 量 式 点 动 定位 ， 可 按 预 定 的 距离 移动 机 床 轴 。 








QD 选择 “手动 操作 ”图 或 
@) 按 图 键 ， 切 换行 





“电子 手 轮 ” 操 作 模式 图 





@ 选择 增 











首 量 式 点 动 定位 ; 将 “INCREMENT”( 增 量 ) 
输入 以 毫米 为 单位 的 点 动 增 量 ， 








例如 8mm， 如 图 





2 











@@ 根据 具体 需要 决定 按 下 机 床 而 


Z 

















方向 键 的 次 数 。 














中软 键 置 于 ON 




















44 所 示 。 




















1 





~l 





一 | 
8 











图 2-44 ” 增 量 图 























(注意 ) 最 大 允许 进 给 量 为 10mm. 


3. 主轴 转速 S、 进 给 速率 


在 “手动 操作 ”和 “ 电 




















F 和 辅助 功能 M 


子 手 轮 ” 操 作 模 式 下 ， 可 用 软 键 输入 主 玫 














三 者 参数 输入 方式 相同 
GD 按 $ 软 键 输入 主轴 转速 。 
@ 输入 所 需 主 负 


















































面 以 主轴 转速 为 例 说 明 。 
































转速 并 用 机 床 的 START (启动 ) 按钮 确认 。 


转速 S、i 




















( 开 )。 














过 


给 速率 下 和 











汪 助 功能 











(注意 ) 输入 进 给 速率 下 后 ， 必 须 用 ENT 键 确认 ， 不 能 用 机 床 的 START (启动 ) 按钮 确认 。 


2.2.3 程序 文件 的 调用 与 编辑 


1. 文件 管理 基础 知识 
















































































在 TNC 系统 上 编写 零件 程序 时 ， 必 须 先 输入 文件 名 ，TNC 将 用 该 文件 名 将 程序 保存 在 硬盘 上 
TNC 还 可 以 将 文本 和 表 保 存 为 文件 。HEIDEHAIN 文件 类 型 见 表 2-7。 
表 2-7 HEIDEHAIN 文件 类 型 
TNC 中 的 文件 天 中 型 TNC 中 的 文件 类 型 
HEIDEHAIN 格式 H ISO 格式 I 
主 程序 单元 .HU 轮廓 描述 HC 
加 工 位 置 点 表 .HP 刀 盘 表 .TCH 
刀具 表 T 托盘 表 P 
原点 表 .D 点 表 .PNT 
预 设 表 .PR 切削 数据 表 .CDT 
切削 材料 表 、 工 件 材 料 表 .TAB 关联 数据 〈 如 结构 项 等 ) .DEP 
文本 文件 A 帮助 文件 .CHM 
文本 文件 ‘DXF 
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将 程序 、 文 本 和 表 保 存 为 文件 时 ，TNC 将 给 文件 名 添加 扩展 名 并 用 点 号 分 隔 。 扩 展 文件 名 代表 文 
件 类 型 ， 如 图 2-45 所 示 。 

















[ERocm | 
文件 名 文件 类 型 


图 2-45 ”文件 名 和 文件 类 型 


了 超过 25 个 字符 ,否则 TNC 无 法 显示 完整 文件 名 。 文件 名 中 不 允许 使 用 “; *\/“? 
29 字符 。 


2. 使 用 文件 管理 器 

TNC 具有 专门 的 文件 管理 器 ， 用 它 可 以 方便 地 查找 和 管理 文件 。 可 以 用 文件 管理 器 调用 、 复 制 、 
重 命 名 和 删除 文件 。TNC 管理 文件 的 数量 几乎 是 无 限 的 ， 至 少 为 25 GB( 双 处 理 器 版 为 13GB)。 

为 便于 查找 文件 ， 建 议 将 硬盘 分 成 不 同 目录 。 目 录 可 被 进一步 细 分 为 子 目录 ， 可 用 -人 + 键 或 ENT 
键 显 示 或 隐藏 子 目 录 。 路 径 名 和 文件 名 的 最 大 长 度 为 256 个 字符 。 路 径 是 指 保存 文件 的 驱动 器 及 其 各 
级 目录 和 子 目录 的 位 置 。 路 径 名 间 用 反 和 斜 线 人 ”分 隔 。 

I 如: 在 驱动 器 TNC: 上 创建 子 目 录 AUFTR1。 然 后 在 目录 AUFTR1 中 创建 子 目 录 NCPROG， 并 
将 零件 程序 PROG1.H 复制 到 这 个 子 目 录 下 ， 如 图 2-46 所 示 。 这 样 零件 程序 的 路 径 为 : TNC: 和 
AUETRINNCPROGNPROG1.H。 
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NR 


































































































社 























| 




















~ 
晶 AUFTR1 
总 NcPROG 
he 

WZTAB 
































日 一 多 A35K941 

由 一 zYLM 

一 
TESTPROG 


日 HUBER 
yn 


KAR25T 









































图 2-46 HEIDEHAIN 目录 结构 







































































(1) 调用 文件 管理 器 ” 按 下 PGM MGT 键 k，TNC 显示 文件 管理 器 对 话 框 ， 如 图 2-47 所 示 。 






程序 编辑 
File nane -WLLLER 


出 
总 
笑 
广 








TNCTVDUpPPems .sx 


@n 

















NEU -Bak 321 3-10-2804 12:28:31 
FRRPES_2 :COT 14862 27-84-2805 87153148 
WEU "CoT 768 27-09-2005 97:53:42 

DD 1276 10"04"2808 13:13:52 

,0 356 19-84-2885 13111198 
-Gxt C780 24-90-20805 90:901:45 
Durppon Geuel dnt 182% 28-18-2865 15112128 
HzP1 ,dxt 22813 19-91-2891 19:37:39 
HE 1 -H 06 + 27-04-2005 67:53:20 


MM 1699 *H 7932x + 12-97-2865 18188145 


or 
EF 
EF 
纪 

SEE 
EeE 

如 

王 

















图 2-47 文件 管理 器 对 话 框 


左 侧 窗 窗口 用 于 显示 可 用 的 驱动 器 和 目录 。 驱 动 器 代表 用 于 保存 或 传输 数据 的 设备 。 驱 动 之 一 
TNC 上 的 硬盘 。 其 他 驱动 器 包括 所 用 的 接口 (RS232、RS422、 以 太 网 )， 例 如 用 于 连接 个 人 计算 机 。 
目录 左边 标记 有 文件 夹 符号 ， 右 边 为 目录 名 。 数 控 系 统 将 子 目 录 显 示 在 父 目 录 的 右 下 部 。 文 件 夹 符号 
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前 面 有 + 号 框 的 目录 表示 它 还 有 子 目 录 ， 可 用 -/+ 键 或 ENT 键 显示 或 隐藏 这 些 子 目录 。 
右 侧 宽 窗口 中 显示 了 选 定 目录 中 的 全 部 文件 ， 同 时 还 显示 每 个 文件 的 附加 信息 ， 见 表 2-8。 


表 2-8 文件 管理 器 右 侧 窗 口 信息 






































































































































显 示 基肥 
文件 名 不 超过 16 个 字符 的 文件 名 和 文件 类 型 
字 节 以 字 节 为 单位 的 文件 大 小 
E “程序 编辑 ”操作 模式 下 所 选择 的 程序 
S “测试 运行 ”操作 模式 下 所 选择 的 程序 
M “程序 运行 ”模式 下 所 选择 的 程序 
Pp 文件 被 写 保护 禁止 被 编辑 或 删除 
其 文件 最 后 修改 日 其 
寺 间 文件 最 后 修改 时 间 
(2) 选择 驱动 器 、 目 录 和 文件 
J) 按 下 PGM MGT 键 ， 调 用 文件 管理 器 。 




















@ 用 箭头 键 或 软 键 ， 将 高 亮 区 移 至 屏幕 中 的 所 需 位 置 。 
国 国 : 在 窗口 中 由 左 向 右 移动 高 亮 区 ， 也 可 以 由 右 向 左 。 
四 四 : 在 窗口 中 上 下 移动 高 亮 区 。 
LF 了 :在 一 个 窗口 中 将 高 亮 区 移 至 上 一 页 或 下 一 页 。 
@@ 选择 驱动 器 : 将 高 亮 区 移 至 左 侧 窗 口中 所 需 的 驱动 器 ， 要 确定 选择 驱动 器 ， 按 下 SELECT 〈 选 
择 ) 软 键 EE， 或 者 按 下 ENT 键 。 
@ 选择 目录 : 将 高 亮 区 移 至 左 侧 窗 口中 所 需 的 目录 , 右 侧 窗口 将 自动 显示 高 亮 目 录 中 的 全 部 文件 。 
@ 选择 一 个 文件 : 
a 按 下 SELECTTYPE( 选 择 类 型 ) 软 键 | 昱 |, 按 下 所 需 文件 类 型 的 软 键 国 于 ;或 者 按 下 SHOW ALL 
(全 部 显示 )〉 软 键 加 | 显示 所 有 文件 。 
b 移动 高 亮 区 至 右 侧 窗口 中 所 需 的 文件 上 。 
c 按 下 SELECT (选择 ) 软 键 ， 或 者 按 下 ENT 键 ，TNC 打开 文件 管理 器 所 调用 的 操作 模式 中 选 
择 的 文件 。 
(3) 创建 新 目录 〈 仅 适用 于 驱动 器 TNC: \) ”将 左 侧 窗 口中 的 高 亮 区 移 至 要 创建 子 目录 的 目录 
上 ， 输 入 新 文件 名 并 用 ENT 键 确认 ， 在 弹出 的 窗口 中 按 下 YES (是 ) 软 键 确 认 ， 或 者 用 NO (和 否 ) 软 
键 取消 。 
(4) 删除 文件 
Q@ 将 高 亮 区 移 至 要 删除 的 文件 上 。 
@) 按 下 DELETE (删除 ) 软 键 [ 妆 |，TNC 提示 是 否 确 要 删除 这 个 文件 。 
@ 如 确认 的 话 ， 按 下 YES (是 ) 软 键 ; 或 者 要 取消 删除 的 话 ， 按 下 NO (和 否 ) 软 键 。 
(5) 删除 目录 
GD 将 高 亮 区 移 到 要 删除 的 目录 上 。 
@ 选择 删除 功能 ， 按 下 DELETE 〈 删 除 ) 软 键 | 项 |，TNC 提示 是 否 确 要 删除 这 个 目录 。 如 确认 
的 话 ， 按 下 YES (是 ) 软 键 ; 或 者 要 取消 删除 的 话 ， 按 下 NO〔 否 ) 软 键 。 
(6) 重 命名 文件 “将 高 亮 区 移 至 要 重 命 名 的 文件 上 。 
Q@ 选择 重 命名 功能 区 网 。 
@) 输入 新 文件 名 ， 但 不 能 改变 文件 类 型 。 
@ 按 下 ENT 键 。 


3. 创建 和 编写 程序 

(1) 创建 新 零件 程序 ”必须 在 “程序 编辑 ”操作 模式 下 输入 零件 程序 。 创 建 程序 举例 : 
GD 按 图 键 ， 选 择 “ 程 序 编辑 ”操作 模式 。 

@ 按 PGM MGT 键 调 用 文件 管理 器 。 

@ 选择 用 于 保存 新 程序 的 目录 ， 输 入 新 程序 名 并 用 ENT 键 确认 。 
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@ 若 选 择 尺 寸 单位 , 按 MMI 厅 或 INCH 软 键 。TNC 切换 屏幕 布局 并 启动 BLK FORM ( 毛 坏 形状 ) 














《定义 工件 毛坯 ) 对 话 框 ， 如 图 2-48 所 示 。 


2 程序 编辑 
人 最 大 点 ? 











BEGIN PGM BLK MM 
1 BLK FORH 0.1 Zz Xx+0 Y+0 Z-49 
2 BLK FORM 8@.2 XxX+1i60  Y+169 
EX) EE 
3 END PGM BLK MM 














Hl 





图 2-48 ”创建 毛 坏 对话 框 
@ 选择 工作 主轴 的 坐标 轴 ， 例 如 Z。 















































@@ 定义 毛 坏 形状 : 最 小 角 点 ? 依次 输入 最 小 点 的 X、Y 和 ZzZ 坐标 并 
































j ENT 键 确认 每 一 个 输入 值 。 


Q@ 定义 毛坯 形状 : 最 大 角 点 ? 依次 输入 最 大 点 的 X、Y 和 2Z 坐标 并 用 ENT 键 确认 每 一 个 输入 值 。 








举例 : 在 NC 程序 中 显示 毛坯 形状 









































0BEGIN PGM NEW MM 程序 开始 ， 程 序 名 ， 尺 寸 单位 

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 主轴 坐标 轴 ， 最 小 点 坐标 

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 最 大 点 坐标 

3 END PGM NEW MM 程序 结束 、 程 序 名 、 尺 寸 单位 
@) TNC 自动 生成 程序 段 编号 以 及 BEGIN (开始 ) 和 END (结束 ) 程序 段 。 














(2) 编辑 程序 ”创建 或 编辑 零件 程序 过 程 中 ， 可 使 用 箭头 键 或 软 键 





序 段 中 的 字 ， 见 表 2-9。 
表 2-9 ”编辑 零件 程序 软 键 功能 说 明 











洛 
视 








程序 中 任何 所 需 的 行 或 程 














软 键 功 能 软 ” 键 功 能 
转 到 上 一 页 由 转 到 下 一 页 
| 转 到 程序 起 点 吕 转 到 程序 结尾 





改变 屏幕 中 当前 程序 段 的 位 置 : 按 
副 | 该 软 键 将 显示 当前 程序 段 之 前 所 编 目下 






































改变 屏幕 中 当前 程序 段 的 位 置 ， 按 该 
















































































软 键 将 显示 当前 程序 段 之 后 所 编程 序 的 
程序 的 其 他 程序 自 其 他 程序 段 
四 从 一 个 程序 段 移 至 下 一 个 程序 自 国 选择 程序 段 中 的 单个 字 
要 选择 一 特定 程序 段 ， 按 GOTO 
键 ， 输 入 所 需 的 程序 段 编号 ， 然 后 按 将 选 定 的 字 置 
ENT 键 确认 
国 | 除 不 正确 数字 国 清除 〈 非 闪 烁 的 ) 出 错 信息 
图 删除 选 定 的 字 删除 选 定 的 程序 自 
加 ! 除 循环 和 程序 据 et 插入 最 后 编辑 或 删除 的 程序 自 
1) 在 任意 位 置 处 插入 程序 段 。 选 择 准备 在 其 后 插入 新 程序 段 的 程序 段 并 启动 对 话 。 





























2) 编辑 并 插入 字 。 
























































GD 选择 程序 段 中 的 字 并 用 新 字 将 其 改写 。 字 被 高 亮 时 可 用 简易 语言 对 话 。 
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如 图 





处 ，TNC 显 


本 文件 的 类 型 为 “.A” 文 件 。 


@) 要 接受 修改 ， 按 END〈 结 束 ) 键 。 
如 果 想 插入 一 字 ， 
3) 查找 任何 文本 。 
QD 选择 
@ 输入 





Im 














要 查找 的 文本 。 














@) 查找 文本 ， 按 EXECUTE (执行 ) 软 键 。 


4. 添加 注释 





E 复 按 币 头 键 直到 显示 所 需 对 话 为 止 ， 然 后 输入 所 需 的 值 。 








搜索 功能 ， 按 FIND (查找 ) 软 键 ，TNC 显示 对 话 提 示 Findtext (查找 文本 )。 


TNC 系统 支持 在 零件 程序 中 的 所 需 程序 段 添 加 注释 的 功能 ， 以 解释 程序 步 又 或 做 一 般 性 的 说 明 ， 





2-49 所 示 。 
有 三 种 添加 注释 的 方法 : 
(1) 编程 时 输入 注释 























1) 输入 程序 段 数 据 ， 然 后 按 字 母 键 盘 上 的 分 号 键 (;)，TNC 显示 对 话 提示 注释 。 


























2) 输入 注释 并 按 END (结束 ) 键 结束 程序 段 。 




















LZ 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
Cd 


BSELEGT2 
FL LEN23 
FC DR= RGS 
FSELECT2 
FCT DR+ R39 

EGTO 0 R= RS 
ESELECGTYL 
FCT DR- R5 
FCT DR+ R38 
FCT 


= 程序 编辑 
手动 操作 注释 ? 
8 FL PR+122.5 Ph+6 RL F750 
BY FC DRT RZZ Oo CLoDY CONSY CEYSG 证 
19 FCT DR- R69 
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90 本 
米 12 FE 可 DD 


RN+D 


CCX+7 了 9 


-5 Re RES 


CCY+D 


CCX+7 了 9 


CCY+0 


CEXx=4O 









工 


山 


:9 
分 断 


Ea 
| 


本 





CCY+9 


CEETmTo 








(2) 程序 输入 后 插入 注释 
QD 选择 要 添加 注释 的 程序 段 。 
@ 用 右 箭头 键 选 择 程序 段 的 最 后 
示 对 话 提示 注释 。 

















ee 
一 个 字 ， 




















一 一 一 一 一 一 一 -一 | 
让 | 等 | | 加 ?人 


2-49 注 


按 字母 键盘 上 的 分 号 键 (;)， 








@ 输入 注释 并 按 END (结束 ) 键 结束 程序 段 。 











(3) 在 单独 程序 段 添加 注释 
@ 选择 要 在 其 后 插入 注释 的 程序 段 。 












































人 用 字母 键盘 上 的 分 号 键 〈;) 启动 编程 对 话 。 

















@ 输入 注释 并 按 END (结束 ) 键 结束 程序 段 。 








5. 创建 文本 文件 
可 以 用 TNC 的 文本 编辑 器 编写 文本 。 


























| 























由 型 应 dd: 























(1) 打开 与 退出 文本 文件 
Q@ 选择 “程序 编辑 ”操作 模式 。 
@) 按 PGM MGT 键 ， 调 用 文件 管 

















理 絮 。 











由 写 亚 





示 在 


记录 测试 结果 、 创 建 工作 文档 、 创 建 





程序 段 的 结尾 





图 按 SELECTTYPE (选择 类 型 )， 然 后 按 SHOW (显示 )“.A” 软 键 ， 显 示 “.A” 类 型 文件 。 























由 用 SELECT 选择” 软 键 选 择 文件 ， 








] ENT 键 确认 ， 或 输入 新 文件 名 创建 
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新 文 从 








F, 并 月 














月 ENT 键 确认 。 
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© 


退 





出 文本 编辑 器 ， 调 
(2) 编辑 文本 ”文本 编辑 器 ， 如 图 























用 文件 管理 





器 并 选择 不 同文 件 类 型 
2-50 所 示 。 




















4 的 文件 ， 如 零件 程序 。 





| 手动 操作 | 程序 编辑 





9S BEGIN PG 32516 Mi 
1 SLX FoRr @.1 Z Xxr98 Y"98 Z-48 
2 BLK FORM 8.2 X+58 Y+68 zy 


4 TOOL CRLL 1 2 31489 


Et DR- m7 


FSELECT 2 
XA4897282 COV~A8 


18 ee re 
二 ne 1 


图 2-50 人 






































文本 编辑 器 的 第 一 行 是 标题 信息 ， 显 示 文 件 名 、 光 标 位 置 和 编写 模式 。 
(DD 文件 文本 文件 名 。 








@) 行 : 光标 当前 所 在 行 。 
@) 列 : 光标 当前 所 在 列 。 
则 插入 : 插入 新 文本 ， 右 移 现 有 文本 。 


@ 履 盖 : 





改写 现 有 文本 ， 用 新 文本 蔡 换 现 有 文本 。 


文本 将 在 光标 所 在 处 插入 或 改写 。 按 箭头 键 将 光标 移 至 文本 文件 





行将 显示 为 不 同 的 颜色 。 


2.2.4 多 轴 数 


确定 工件 原点 
紧 并 对 正 、 











将 已 知 半径 的 标准 刀具 装 导 











一 行 最 多 为 77 个 字符 。 


机 床 的 对 刀 
的 方法 是 将 TNC 显示 的 位 置 设置 为 工件 上 已 知 位 置 的 4 





按 RET 键 或 ENT 键 ] 


中 所 需 的 任意 位 置 处 。 光 标 所 在 
开始 新 行 














E 标 。 准 备 工作 为 将 工件 夹 























主轴 上 、 











确定 工件 原点 


的 步骤 如 





卜 。 


1) 选择 “Manual Operation”( 手 工 操 作 ) 模式 图 . 











2) 选择 一 个 表 











zj《〈 也 可 用 ASCII 字符 键盘 选择 各 轴 )， 缓 慢 移 动 刀具 直到 它 接触 〈 划 到 ) 到 工件 











表 








看 为 止 ， 如 图 2-51 所 示 。 


确保 TNC 上 显示 实际 位 置 值 。 
























































图 2-51 沿 轴 移动 刀具 
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3) 主轴 上 的 标准 刃具 : 将 屏幕 显示 值 设 置 到 已 知 的 工件 位 置 〈 此 例 为 0) 或 输入 薄片 厚度 dg。 在 
刀具 轴 方 向 ， 需 考虑 刀具 半径 补偿 。 
2.2.5 机 床 与 刀具 参数 的 设置 

通常 路 径 轮廓 坐标 的 编程 都 与 工件 图 样 标注 的 尺寸 一 样 。 要 使 TNC 能 计算 刀具 中 心路 径 ， 即 刀 
具 补 偿 ， 还 必须 输入 所 用 每 把 刀具 的 长 度 和 半径 。 

用 TOOL DEF (刀具 定义 ) 可 以 在 零件 程序 中 直接 输入 刀具 数据 ， 也 可 以 输入 在 单独 刀具 表 中 。 
在 刀具 表 中 ， 还 可 以 输入 特定 刀具 的 附加 信息 。 执 行 零 件 程 序 时 ，TNC 将 考虑 输入 刀具 的 全 部 相关 
数据 。 





1. 在 程序 中 输入 刀具 数据 


可 在 零件 程序 的 TOOL DEF (刃具 定义 〉 程 序 段 ! 
按 TOOL DEF ( 刀 








选择 “刀具 定义 ” 



























































(1) 刀具 编号 














每 把 刀 都 





j 刀 


编号 作 它 的 唯 





























长 度 
半径 


(2) 刀 
《3) 刀 





























长 度 
具 半 径 


刀 
刀 


























的 补偿 值 。 
的 补偿 值 。 


例如 : 4 TOOL DEF 5 L+10 R+5 


2. 在 刀具 表 中 输入 刀具 数据 


刀具 表 中 最 多 可 定义 并 保存 30000 把 刀 及 其 刀 





新 表 时 要 保存 的 刀具 数 。 为 J 
具 表 中 的 名 词 缩写 和 含义 见 表 2-10。 


表 2-10 “刀具 表 中 的 名 词 缩写 和 含义 






































定义 特定 刀 








定义 ) 键 国 。 


一 标识 。 











给 刀 























设置 












































数据 。 在 机 床 参数 MP7260 中 ， 
不 同 的 补偿 数据 (刀具 索引 编号 )，MP7262 不 能 等 于 0。 思 


的 编号 、 长 度 和 








可 





A 定 确定 创建 




































































































































































































































































































































































缩写 守 闵 
T 在 程序 中 调用 的 刀具 编号 (例如 5， 检 索 : 5.2) 
NAME 程序 中 调用 的 刀具 名 称 〈 不 超过 12 个 字符 ， 全 大 写 ， 无 空格 ) 
L 刀具 长 度 工 补偿 值 
及 刀具 半径 RR 补偿 值 
R2 盘 铣 刀 半 径 R2《〈 仅 用 于 球 头 铣 刀 或 盘 铣 刀 加 工时 的 3-D 半径 补偿 或 图 形 显示 ) 
DL 刀具 长 度 L 的 差 值 
DR 刀具 半径 R 的 差 值 
DR2 刀具 半径 R2 的 差 值 
LCUTS 循环 22 刀 有 具 的 切削 为 长 度 
ANGLE 循环 22 和 208 往 复 切 入 加 工时 刀具 的 最 大 切入 
TL 设置 刀具 锁定 (TL: 代表 刀具 锁定 ) 
RT 蔡 换 刀 编 号 (RT: 代表 蔡 换 刀 ) 
TIME1 尺 分 钟 为 单位 的 刀具 最 长 使 用 寿命 。 本 功能 对 各 机 床 可 能 有 所 不 同 
TOOL CALL: (刀具 调用 ) 期 间 以 分 钟 为 单位 的 刀具 最 长 使 寿命 如 果 当 前 刀具 使 用 时 间 超 过 此 值 ， 
TNC 将 在 下 一 个 TOOL CALL (刀具 调用 ) 期 间 换 
i ee 时 间 : TNC 自动 计算 当前 刀具 使 用 寿命 (CUR.TIME〉。 输 入 已 用 刀具 
DOC 刀具 注释 (最 多 16 个 字符 ) 
PLC 传 给 PLC 的 有 关 该 刀 的 信息 
PLC VAL 传 给 PLC 的 有 关 该 刀 的 值 
PTYP 评估 刀 位 表 中 的 刀具 类 型 
NMAX 该 刀 的 主轴 转速 限 速 。 监 视 编程 值 (出错 信息 并 通过 电位 器 提高 轴 速 
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( 续 ) 
缩写 含义 
LT 于 确定 NC 停止 时 ， TNC 是 否 沿 刀具 轴 的 正 向 退 刀 ， 以 免 在 轮廓 上 留 下 刀具 停留 的 痕迹 。 如 果 选 择 Y 
(是 ) 的话， 只 要 NC 程 序 用 M148 启 用 了 该 功能 ，TNC 将 使 刀具 退 离 轮廓 0.Imm 
P1 .… P3 与 机 床 相关 的 功能 向 PLC 传输 值 
KINEMATIC 与 机 床 相关 的 功能 : 立 式 铣 头 的 运动 特性 说 明 ，TNC 添加 到 当前 机 床 运 动 特性 中 
T-ANGLE 刀具 的 点 于 定 心 循环 〈 循 环 240) ， 以 便 用 直径 信息 计算 定 心 孔 深度 
PITCH 刀具 的 螺纹 螺 距 
AFC 可 调 进 给 控制 AFC 的 控制 设置 在 AFC.TAB 表 中 定义 了 NAME (名称 》 列 。 它 ASSIGN AFC 
CONTROL SETTING (指定 AFC 控制 设置 ) 软 键 (第 3 软 键 行 ) 启用 反馈 控制 法 
CUT 团 削 刃 数 (最 多 20 个 ) 
oe 于 磨损 检查 的 刀具 长 度 工 的 允许 偏差 。 如 果 超 出 输入 值 ，TNC 将 锁定 刀具 ( 状 态 L)〉。 输 入 范 
围 : 0 一 0.9999mm 
RTOL 磨损 检查 的 刀具 半径 R 的 允许 偏差 。 如 果 超 出 输入 值 ，TNC 将 锁定 刀具 (状态 L)。 输 入 范围 : 0 一 0.9999mm 
DIRECT 于 在 刀具 转动 过 程 中 测量 刀具 时 的 切削 方向 
TT: R-OFFS 刀具 长 度 测量 : 探 针 中 心 与 刀具 中 心间 的 刀具 偏 移 量 。 预 设 值 : 刀具 半径 RNO ENT 表示 R) 
TT: L-OFFS 刀具 半径 测量 ;: 加 到 MP6530 的 刀具 偏 移 量 ， 它 为 探 针 上 平面 与 刀具 下 平面 之 间 的 距离 。 默 认 值 : 0 
LBREAK 破裂 检查 的 刀具 长 度 工 的 允许 偏差 。 如 果 超 出 输入 值 ，TNC 将 锁定 刀具 (状态 L) 。 输 入 范围 : 0 一 0.9999mm 
RBREAK 破裂 检查 的 刀具 半径 的 允许 偏差 。 如 果 超 出 输入 值 , TNC 将 锁定 刀具 (状态 L) 。 输 入 范围 : 0 一 0.9999 mm 







































































编辑 刀具 表 。 执 行 零件 程序 期 间 所 用 的 刀具 表 被 指定 为 TOOL.T， 只 能 
辑 TOOL.T。 其 他 用 于 存档 或 测试 运行 的 刀具 表 应 使 用 不 同文 件 名 ,扩展 名 都 是 “.T”。 


























打开 刀具 表 TOOL.T 步 又 : 





1) 选择 任 


2) 按 TOOLTABLE (刀具 表 ) 软 键 选 择 刀 有 具 表 。 






























































何 一 种 机 床 操作 模式 。 
























































3) 将 EDIT (编辑 ) 软 键 置 于 ON (打开 )， 如 图 2-52 所 示 。 


3. 调用 刀 
用 以 下 数 志 











1) 用 TOOL CALL (刀具 调用 ) 键 选择 刀具 调用 功能 。 


























| 编辑 万 具 表 
Tool length? | 程序 编辑 











日 ZEROTOOL 9 EE 1 L 
1 DRILLO2PALL 1 +1 Ee 1@ 
z DRILLDS Tr 2 必 + 
3 DarLLos +e 3 ] 1 
4 MILLDo :0 4 Ee 0 se ps 
s Tepnle ve “5 区 ‘. 
日 TRPH12 1 8 18 Ee Y 
0% “3-3ST 4701 
@% SCNm] 
+20.40620 YY 外 和 和 2 +160.2508 
名 蛋 +8.8886 涉 月 +8.86966 小 B +g.069 
+8.0680 


9 . @89 


理 | 符 | 可 | 匡 po nn 人 表 | 


图 2-52 ”编辑 刀具 表 












































具 数 据 
居 定 义 零 件 程序 中 的 TOOL CALL (刀具 调用 ) 程序 段 。 















































2) 刀具 编 
表 中 已 有 定义 ， 
























































在 机 床 操作 模式 之 一 中 纺 









































号 。 输 入 刀具 编号 或 名 称 。 输 入 的 刀具 必须 在 TOOL DEF 〈 刀 有 具 定义 ) 程序 段 或 刀具 











TNC 自动 给 刀具 名 加 上 引号 。 刀 有 具名 称 仅 指 当前 刀具 表 TOOL.T 中 的 输入 名 。 如 果 要 









































调用 其 他 补偿 值 


的 刀具 ， 也 可 以 在 小 数 点 后 输入 刀具 表 中 定义 的 索引 编号 。 























3) 工作 主轴 为 允 芭 Z: 输入 刀具 轴 。 
























































UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 第 3 版 ”< 






































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































4) 主轴 转速 S。 直 接 输入 主轴 转速 。 如 果 使 用 切削 数据 表 也 可 以 让 TNC 计算 主轴 转速 ， 这 时 需 
按 S CALCULATE AUTOMAT (自动 计算 主轴 转速 ) 软 键 。TNC 将 用 MP 3515 设置 的 最 高 转速 限制 主 
轴 转 速 。 也 可 以 用 m/min 定义 切削 速度 w， 这 时 需 按 VC 软 键 。 

5) 进 给 速率 F: 直接 输入 进 给 速率 。 如 果 使 用 切削 数据 表 也 可 以 让 TNC 计算 进 给 速率 ， 这 时 需 
按 FCALCULATE AUTOMAT (自动 计算 进 给 速率 ) 软 键 。TNC 将 用 最 慢 轴 (由 MP1010 设置 的 ) 最 
快 进 给 速率 限制 进 给 速率 。 进 给 速率 下 将 一 直 保 持 有 效 至 定位 程序 段 或 TOOL CALL (刀具 调用 ) 程 
序 段 有 新 的 进 给 速率 为 止 。 

6) 刀具 长 度 正 差 值 DL。 输 入 刀具 长 度 的 差 值 。 

7) 刀具 半径 正 差 值 DR。 输 入 刀具 半径 的 差 值 。 

8) 刀具 半径 正 差 值 DR。 输 入 刀具 半径 2 的 差 值 。 

举例 : 刀具 调用 。 在 刀具 轴 2Z 调用 5 号 刀具 ， 主 轴 转 速 为 2500r/min， 进 给 速率 为 350mm/min。 
用 正 差 值 0.2mm 给 刀具 长 度 编 程 ， 刀 有 具 半径 2 的 正 差 值 为 0.05mm， 刀 具 半 径 负 差 值 为 Imm。 

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05 

4. 换 刀 

换 刀 位 置 必须 是 刀具 可 达 的 位 置 且 不 会 发 生 碰 撞 。 用 辅助 功能 M91 和 M92 输入 基于 机 床 的 (而 
不 是 基于 工件 ) 的 换 刀 位 置 坐标 。 如 果 TOOL CALL 0 被 编程 在 第 一 次 调用 刀具 前 的 话 ，TNC 沿 刀 具 
轴 将 刀具 轴 移 至 与 刀具 长 度 无 关 的 位 置 。 

要 手动 换 刀 ， 需 停止 主轴 转动 并 将 刀具 移 至 换 刀 位 置 : 

Q 在 程序 控制 下 将 刀具 移 至 换 刀 位 置 。 

@ 中 断 程序 运行 

@) 换 刀 。 

@ 恢复 程序 运行 。 

2.26 多 负数 控 机 床 的 MDI 操作 

用 “手动 数据 输入 定位 ”操作 模式 能 非常 方便 地 执行 简单 加 工 操 作 或 刀具 预定 位 。 在 该 模式 下 可 以 用 
HEIDENHAIN 对 话 格式 编程 语言 或 ISO 格式 编写 小 程序 并 立即 执行 。 还 可 以 调用 TNC 固定 循环 。 编 写 
的 程序 被 保存 在 $MDI 文件 中 。 在 “手动 数据 输入 定位 ”操作 模式 下 ， 还 可 以 显示 附加 状态 信息 。 

















1. 手动 数据 输入 MDI) 
1) 选择 “手动 数据 输 


定位 






































i 入 定位 ”操作 模式 国 。 
2) 开始 执行 程序 ， 按 机 床 的 START (启动 ) 按钮 。 










































































编写 $MDI 程序 文件 。 




















































































































例 : 在 一 个 工件 上 钻 一 个 深度 为 20mm 的 孔 ， 如 图 2-53 所 示 。 夹 紧 并 对 正 工件 和 设置 原点 后 ， 
只 需 编 号 几 行 程序 就 能 执行 钻 孔 操作 。 首 先 ， 在 程序 段 工 〈 直 线程 序 段 ) 将 刀具 预定 位 至 孔 的 圆心 坐 
标 处 ， 使 刀具 位 于 工件 表面 之 上 5mm 的 安全 高 度 。 然 后 用 循环 1 吸 钻 钻 孔 。 
0 BEGIN PGM SMDI MM 
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 定义 刀具 : 标准 刀 ， 半 径 为 Smm 
2 TOOL CALL 1ZS2000 调用 刀具 : 刀具 轴 Z 主 轴 转 速 为 2000r/min 
3 LZ+200 RO FMAX 退 刀 (F MAX = 快速 运动 ) 
4 工 X+H50 Y+50 RO FMAX M3 刀具 以 快速 运动 速度 移 至 要 钻 孔 的 上 方 ， 主 轴 转 动 
5 CYCL DEF 200 DRILLING 定义 钻 孔 循环 
Q200=5 ; 安全 高 度 : 刀具 在 要 钻 孔 上 方 的 安全 高 度 
Q201=-15 ; 深度 : 孔 的 总 深度 《代数 符号 = 加 工 方向 ) 
Q206=250 ; 切入 进 给 速率 : 吸 钻 进 给 速率 
Q202=5 ; 进 给 深度 : 退 刀 前 每 次 进 给 深度 
Q210=0 ; 在 顶部 停顿 时 间 : 每 次 退 刀 后 的 停顿 时 间 ， 以 秒 为 单位 
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2. 保护 和 删除 $MDI 中 的 程序 
通常 $MDI 文 伯 





I 








起 来 : 


1) 选择 “程序 编辑 ”操作 模式 图 。 


























Q203=-10; 表面 坐标 : 工件 表面 坐标 
Q204=20 ; 第 二 安全 高 度 : 刀具 在 要 钻 孔 上 方 的 安全 高 度 
0Q211=0.2; 在 孔 底 部 的 停顿 时 间 : 在 孔 底 的 停顿 时 间 ， 以 秒 为 单位 
6CYCL CALL 调用 钻 孔 循环 
7L Z+200 RO FMAX M2 退 刀 
8 END PGM $MDI MM 程序 结束 
ZI 
了 
50 x 
$0 
图 2-53 ” 钻 孔 位 置 
































只 用 于 临时 所 需 的 小 程序 。 虽 然 如 此 ， 如 果 需 要 的 话 也 可 以 用 如 下 步骤 将 其 保存 

















2) 按 下 PGM MGT (程序 管理 ) 键 图 ， 调 | 
3) 按键 贺 将 高 亮 条 移 至 SMDI 文件 上 。 
4) 按 COPY 复制) 软 键 区 加 选择 文件 复制 
5) 输入 要 保存 $MDI 文件 中 当前 内 容 的 文件 名 。 
6) 按键 [下 ， 复 制 文件 。 
7) 按 下 END 结束) 软 键 | 受 




































































? 


























， 关 闭 文件 管理 

















2.2.7 多 轴 数 控 机 床 自 动 方式 加 工 


1. 自动 启动 程序 





2-54 所 示 。 


| 运行 程序 ， 自 动 方式 


功能 。 


器 。 








文件 管理 器 。 








在 “运行 程序 ”操作 模式 下 ， 可 以 用 AUTOSTART (自动 启动 ) 软 键 启动 “自动 方式 加 工 ” 如 

















TOOL CRLL 3 Z S35696 


只 DhPmNNDn 


BEGIN PGM 17911 MM 
BOK FORN Oa 2 K-00 Y=r0 2 
BLK FORH 60.2 XxX+130 Y+50 2Z+45 


z+28 RG@ F18688 M3 








9X S-IST 16;47 








L  X-56  Y-39 

L XxX-38 Y-49 2+18@ RR 

RND R28 

| ey a J 1 | 

CT X+78 Y+30 

@% SCNm] 

国 +341.1650 Y -218.2860 2Z 
陡 蛋 +t9.690 中 h 
水 C +08.680 





Zs 2500 
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+8.68098+*B 


S11 9.989 
ro HN 









+385.080 
+g.009 















图 2-54 自动 启动 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


用 AUTOSTART (自动 启动 ) 软 键 定 义 一 个 特定 时 间 ， 在 此 时 间 将 启动 该 操作 模式 下 当前 活动 程 
序 ， 如 图 2-55 所 示 。 
时间 (h: min: sec): 要 启动 程序 的 时 间 。 
@) 日 期 (DD.MM.YYYY): 要 启动 程序 的 日 期 。 
@) 要 启动 程序 ， 将 AUTOSTART (自动 启动 ) 软 键 置 于 开 (ON) 状态 。 


运行 程序 ， 自 动 方式 











































































"BESEN EO 全 下 二 三 站 再 

| 1 A fd hot 
2 BLK FORN 6.2 Xt+138 Y+58  Z+45 
3 TOOL CALL 3 2 S35060 

| es 一 写 人 汪 丰 人 症 六 隐 全 三 年 相 相思 时 有 
er A hb 

6 RND R20 

二 

8 CT 










国 +341.1659 Y -218.2860 2Z +385 .9089 
涉 刁 +8.888 涉 A +8.8688+*B +g.9609 
水 C +8.860808 
[a S1L 060.060 

Fo LE 好 / 6 


NoRL . EU T= 2 8 2500 























图 2-55 动 运行 显示 窗口 

















2， 可 选 跳 过 程序 自 
在 “测试 运行 ”或 “运行 程序 ”操作 模式 下 ，TNC 可 以 跳 过 用 “/” 斜 线 开始 的 程序 段 。 
1) 要 运行 或 测试 非 斜 线 开 始 的 程序 段 ， 将 软 键 置 于 开 [ 9 . 
2) 要 运行 或 测试 斜 线 开 始 的 程序 段 ， 应 将 软 键 置 于 关 | 可 加 |. 


3， 可 选 程序 运行 中 断 
TNC 可 选择 在 含 M1 的 程序 段 处 中 断 程序 运行 或 测试 运行 。 如 果 在 “运行 程序 ”操作 模式 下 使 用 
M1 的 话 ，TNC 将 不 关闭 主轴 或 切削 液 。 加 
1) 在 有 MI 程序 段 处 ， 不 中 断 程序 运行 或 测试 运行 ， 将 软 键 置 于 关怀 到 |. 
2) 在 有 M1 的 程序 段 处 ， 中 断 程序 运行 或 测试 运行 : 将 软 键 置 于 开 四。 


2.3 本 章 小 结 


本 章 主要 介绍 了 编制 多 轴 数 控 加 工 工艺 的 方法 。 分 析 了 多 轴 数 控 铣削 的 主要 加 工 对 象 、 数 控 钳 肖 
刀具 的 选择 、 切 削 用 量 确定 以 及 加 工 工 艺 路 线 确定 等 。 刀 有 具 选 择 时 ， 首 先 应 根据 被 加 工 零 件 的 几何 天 
状 选择 刀具 类 型 ， 然 后 再 选择 铣 刀 结构 、 铣 刀 角 度 、 铣 刀 的 齿 数 〈 贞 距 )、 铣 刀 直 径 、 铣 刀 的 最 大 切削 
深度 、 刀 片 牌号 。 切 削 用 量 的 选择 方法 是 从 刀具 寿命 出 发 ， 先 选择 背 吃 刀 量 或 侧 吃 刀 量 ， 其 次 
选择 进 给 速度 或 进 给 量 ， 最 后 确定 切削 速度 。 多 轴 加 工 往往 是 利用 三 轴 进 行 粗 加 工 ， 然 后 通 
过 多 轴 加 工 方法 实现 零件 的 精 加 工 。 
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本 章 对 UG NX 10.0 多 轴 加 工 做 详细 介绍 ， 主 要 包括 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 和 顺序 铣 等 。 读 者 学 习 时 
立 重点 掌握 对 可 变 轴 有 曲面 轮廓 铣 的 驱动 方法 、 投 影 矢 量 和 刀 轴 矢量 控制 方法 的 含义 理解 ， 以 及 如 何 设 
顺序 铣 的 操作 参数 。 

本 章 知 识 要 点 : 

了 解 UG NX 10.0 基本 知识 。 

掌握 UG NX 10.0 五 轴 加 工 一 般 流程 。 

掌握 UG NX 10.0 五 轴 加 工 父 级 组 。 

掌握 UG NX 10.0 可 变 轴 曲面 轮 廉 铣 操 作 参 数 。 
掌握 UG NX 10.0 顺序 铣 操 作 参 数 。 


3.1 UG NX 10.0 多 轴 加 工 


UG NX 10.0 软件 作为 世界 上 先进 的 CAD/CAM/CAE 集成 的 大 型 高 端 应 用 软件 ， 特 别 是 其 CAM 
模块 广泛 应 用 于 航空 、 航 天 、 汽 车 、 造船、 通用 机 械 和 电子 等 工业 领域 , 在 工业 界 被 公认 为 最 好 的 CAM 
软件 之 一 。UG NX 10.0 常 ee 五 轴 铣 前 加 工 、 车 铣 复 合 加 工 、 四 轴 
线 切 割 加 工 等 ， 下 面 做 一 简单 介 
3.1.1 UG NX 10.0 四 铣 加 工 

UG NX 10.0 除了 提供 强大 的 三 轴 加 工 外 ,还 提供 了 比较 成 熟 的 多 轴 加 工 模块 。 四 轴 加 工 中 刀具 同 
时 做 环评 Z 三 个 方向 的 移动 ， 同 时 一 般 工 件 能 够 绕 蕊 轴 或 了 轴 转 动 ， 因 此 广泛 应 用 于 航空 、 造 船 、 
医学 、 汽 车 工业 、 模 具 制 造 等 领域 。 典 型 的 四 轴 产 品 有 凸轮 、 涡 轮 、 蜗 杆 、 螺 旋 奖 、 鞋 模 、 人 体 模型 、 
汽车 配件 、 精 密 零 件 加 工 ， 如 图 3-1 所 示 。 
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图 3-1 四 轴 加 工 案例 
UG NX 10.0 是 一 款 非常 适合 进行 四 轴 联 动 加 工 编 程 的 数控 软件 之 一 , 在 四 轴 加 工 中 , UG NX 10.0 


























提供 了 如 下 功能 
， 可 变 轴 曲面 轮廓 铣削 四 轴 加 工 
ee 刀 轴 在 沿 着 刀 路 运动 时 可 以 不 断 改 变 方向 ， 此 时 控制 刀 轴 仅仅 进行 绕 单 轴 
的 旋转 ， 即 可 实现 四 轴 加 工 ， 主 要 用 于 曲面 轮廓 的 半 精 加 工 或 精 加 工 。 
2. 3+1 轴 定 位 加 工 


在 进行 四 轴 加 工时 ， 有 很 多 情况 可 以 看 作 是 平面 加 工 或 是 固定 轴 加 工 。 因 为 在 这 样 的 情况 下 ， 机 床 的 
旋转 轴 先 进行 旋 较 ， 将 加 工 工件 或 者 刀具 主轴 旋转 到 某 一 个 所 需要 的 方位 ， 然 后 对 工件 进行 加 工 ， 而 在 对 






















































































UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


工件 进行 切削 加 工 的 过 程 中 ， 加 工 工件 或 刀 轴 主轴 的 方位 不 发 生变 化 。 利 | 
动 清 根 、 钻 孔 等 功能 ， 














定 轴 轮 廓 曲面 犹 淹 、 固 定 轴 自 
熟悉 三 轴 加 工 ， 只 要 对 四 
































3.1.2 UG NX 10.0 瑟 轴 加 工 








UG NX 10.0 除了 提供 








同时 做 了 六 Z 三 个 方向 的 移动 ， 且 Z 轴 的 移动 总 是 保持 与 YY 平面 


























直 于 加 工 曲面 ， 因 此 五 轴 加 工 相 对 于 三 轴 加 工 而 言 ， 具 有 很 大 的 优越 性 ， 比 如 可 扩大 加 工 范围 、 
装 夹 次 数 、 提 高 加 工效 率 和 加 工 精 度 ， 可 加 工 各 种 复杂 曲面 ， 主 要 用 于 飞机 、 模 
殊 加 工 ， 如 图 3-2 所 示 。 




















轴 联 动 加 工 编程 的 数控 软件 之 一 ， 在 加 工 制造 业 应 | 








备 以 下 功能 ; 
(1) 可 变 轴 曲 





而 轮廓 铣削 加 工 




















路 运动 时 可 以 不 断 改 变 方向 。 
的 表 














下 轮廓 构成 。UG NX 提供 














可 


加 工 UG CAD 模块 中 生成 的 任意 几何 体 


了 多 种 到 















































在 这 样 的 情况 下 ， 都 可 以 有 | 
轴 加 工 有 些 了 解 ， 就 可 以 知道 ， 多 轴 定 位 加 工 比较 简单 。 














] UG NX 提供 的 平 
这 种 方式 来 实现 。 如 果 


日 | 铣削 、 固 



































强大 的 三 轴 加 工 外 ,还 提供 了 比较 成 熟 的 多 轴 轴 加 工 模 块 。 三 轴 加 工 中 刀具 


















































图 3-2 UG NX 五 轴 加 工 案例 
五 轴 联 动 数控 机 床 对 CAM 软件 的 要 求 非 常 高 。 





从 这 个 



























































] 变 轴 曲 

















» 同时 


保持 主 模型 相关 怕 





变 轴 铣削 加 工 主 要 / 


























直 。 在 五 轴 加 工 中 刀 











上 总 是 重 














减少 





上、 汽车 等 行业 的 特 























看 轮廓 铣削 加 工 文 持 固 定 轴 和 多 轴 铣 削 加 工 功能 ， 
E。 在 变 轴 铣削 过 程 中 ， 刀 轴 在 沿 着 刀 








而 ，UG NX 10.0 有 具 


度 来 讲 ，UG 是 一 款 非 常 适合 进行 五 
非常 普遍 。 在 五 轴 铣 前 加 工 方 





可 以 




















削 路 径 和 切削 方法 ， 从 而 满足 各 种 复杂 零件 








(2) 顺序 铣削 加 工 


顺序 铣削 加 工 可 以 ) 











衣 


外轮 局 






































削 加 工 。 顺 序 铣削 加 工 是 一 种 进行 表 





看 精 加 工 














加 工 。 它 按照 相交 或 相 切 











掉 的 连接 顺序 连 


左 





续 加 














工 精度 ， 该 功能 适合 于 高 难度 的 数控 程序 编制 。 


3.1.3 车 铣 复 合 加 工 
复合 加 工 是 目前 机 械 加 工 领域 





于 国 
的 方法 ， 
工 一 系列 相 接 表面 ， 








于 半 精 加 工 或 精 加 工 曲 





而 轮廓 ， 




















又 域 由 选择 














其 加 工 














区 动 方法 和 进 给 方式 ， 可 以 对 不 同 的 零件 
, 的 加 工 要 求 。 


定 轴 轮 廓 铣削 加 工 ， 也 可 以 ) 




















轮廓 表 








而 选择 最 佳 的 切 


























道 





其 前 


请 








股 为 平 





























国际 上 最 流行 的 加 工 工 艺 之 一 ， 











是 把 儿 种 不 同 的 加 工 工艺 ， 在 一 全 
工 。 车 铣 复合 加 工 中 心 相当 于 一 台数 


加 



































3-3 为 车 铣 复 合 加 工 中 心 。 车 匆 
锁 紧 的 电 主轴 ， 在 车 削 时 车 床 主轴 带动 工作 




















削 时 ， 车 床 主 轴 则 反 过 来 做 A 轴 转 盘 使 用 。 


:二 在: 





与 常规 加 工 设备 不 同 的 是 ， 


口才 

















工 最 为 鲜明 的 工艺 特点 。 如 何 根据 零 人 





F 工 艺 特 怕 


























卡 方法 和 选用 合 


口 
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1 床上 实现 。 复 合 加 工 应 用 最 
控 车 床 和 一 台 加 工 中 心 的 复合 。 
ti 中 心 的 车 床 主轴 和 铣削 主轴 头 都 采 ) 
FE 旋转， 铣削 主轴 锁 紧 ， 做 








铣 复合 加 工 中 心 实际 上 相当 于 
E 和 车 铣 复 合 加 工 的 工艺 特点 制定 合 蛋 
理 的 数控 刀具 是 实现 高 效 精密 加 工 的 关键 。 


全 


可 以 保证 零件 相 邻 表 





于 可 变 轴 曲 
用 铣削 或 型 腔 铣削 等 粗 





而 轮廓 铣 
































面 过渡 处 的 加 





是 一 种 先进 制造 技术 。 复 合 加 工 就 

















市 编码 器 ， 


台 已 灶 塘 


昵 全 


广泛 、 难 度 最 大 的 ， 就 是 车 铣 复 合 加 








确定 位 和 











带 B 轴 的 车 床 刀 架 使 用 ， 

















而 在 狗 











条 生产 线 ， 工 序 身 

















中 是 复合 加 
E 的 工艺 路 线 、 装 
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B 轴 回 转 主轴 头 





A 轴 / 车 床 主轴 
图 3-3 ”马扎 克 Integrexe-420H 车 铣 复 合 加 工 中 心 


3.1.4 UG NX 10.0 瑟 轴 加 工 的 一 般 流 程 
利用 UG NX 10.0 进行 五 轴 加 工 需要 遵循 的 加 工 流程 ， 如 图 3-4 所 示 。 















































选择 加 工 环境 
CAM 一 -一 
了 

















非 切 前 参数 





生成 刀具 路 径 











刀具 路 径 模拟 与 实 N( 不 满足 设计 要 求 ) 
体验 证 


Y( 满 足 设计 要 求 ) 
后 置 处 理 一 一 -一 | 执行 后 处 理 生成 NC 代码 


图 3-4 UG NX 10.0 五 轴 加 工 流程 
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下 面 简单 介绍 五 轴 加 工 流程 中 的 相关 内 容 。 

1. 选择 加 工 环境 

UG CAM 可 以 为 数控 车 、 数 控 独 、 数 控 电 火花 切割 机 编制 加 工程 序 ， 而 且 单 是 UG CAM 数控 铣 
就 包括 平面 铣 〈(Planar Mill)、 型 腔 铣 (Cavity Mill)、 固 定 轴 曲 面 轮廓 铣 (Fixed Contour Mill)、 多 轴 轮 


廊 铣 〈mill_ multi-axis) 4 种 铣削 加 工 工艺 。 因 此 ， 需 要 定制 用 户 所 需要 的 数控 编程 环境 ， 选 择 最 适合 
具体 加 工 要 求 的 功能 加 工 环境 

2 建立 父 级 组 
在 UG NX 10.0 的 五 轴 加 工 中 加 工 是 通过 “创建 操作 ”来 完成 的 ， 在 “创建 操作 ”之 前 要 为 操作 
指定 其 所 对 应 的 父 级 组 ， 其 中 包括 程序 组 、 刀 具 组 、 儿 何 组 和 方法 组 。 

G@ 程序 : 程序 组 是 用 于 组 织 各 加 工 操 作 和 排列 各 操作 在 程序 中 的 次 序 。 

@ 几何 : 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 加 工 方位 。 

@ 刀具 : 设置 加 工 需要 的 加 工 刀 有 具 类 型 以 及 刀具 加 工人 参数 。 

@@ 方 法: 加 工 方法 可 以 通过 对 加 工 余 量 、 几 何 体 的 内 外 公差 、 切 削 步 距 和 进 给 速度 等 选项 的 设置 
控制 表面 残余 量 ， 为 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 参数 。 

3. 创建 操作 

在 UG NX 10.0 数控 加 工 过 程 中 ， 零 件 各 表面 的 形成 是 通过 若干 个 按 一 定 次 序 排列 的 操作 组 成 ， 
通常 一 个 操作 可 看 成 是 加 工 中 的 一 个 工序 。 创建 操作 时 除了 要 指定 加 工 父 级 组 外 ,还 要 设置 操作 参数 ， 
在 五 轴 加 工 中 要 设置 的 参数 有 : 
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QD 驱动 方法 : 用 于 定义 创建 刀 轨 时 驱动 点 产生 方法 。 

@ 刀 轴 控制 : 用 于 控制 刀 轴 矢量 方向 。 

@@ 投影 矢量 : 用 于 确定 驱动 点 投影 到 零件 几何 表面 的 方向 。 

@ 切削 参数 : 用 于 设置 切削 加 工 参数 ， 主 要 包括 走 刀 方式 、 加 工 余 量 、 顺 狼 和 逆 铣 等 。 

































































@) 非 切削 参数 : 用 于 设置 刀具 的 非 切削 运动 移动 参数 ， 主 要 包括 进 刀 、 退 刀 、 安 全 设置 等 。 

@ 进 给 和 速度 : 用 于 设置 加 工时 主轴 转速 和 进 给 率 等 。 

4. 生成 刀具 路 径 

生成 刀具 的 NCI 数据 文件 ， 并 在 屏幕 上 显示 加 工 刀 上 路 径 。 

5. 刀具 路 径 模 拟 与 实体 验证 

模拟 刀具 实际 切削 时 的 走 刀 过 程 ， 直 接 对 工件 进行 逼真 的 切削 模拟 来 观察 加 工 的 过 程 和 效果 ， 可 
避免 工件 报废 ， 甚 至 可 以 省 去 试 切 环节 。 

6. 执行 后 处 理 生 成 NC 代码 

将 确认 的 刀具 位 置 数据 NCI 转换 成 适合 于 具体 机 床 数据 的 数控 加 工程 序 ， 即 NC 代码 。 


3.2 UGNX10.0 五 轴 加 工 父 级 组 


在 UG NX 10.0 五 轴 加 工 中 加 工 是 通过 创建 工序 来 完成 的 ， 在 创建 工序 之 前 要 为 工序 指定 其 所 对 
应 的 父 级 组 ， 其 中 包括 程序 组 、 刀 有 具 组 、 几 何 组 和 方法 组 。 


3.2.1 创建 程序 组 
程序 组 是 用 于 组 织 各 加 工 操作 和 排列 各 操作 在 程序 中 的 次 序 。 例 如 一 个 复杂 零件 如 果 需 要 在 不 同 
床上 完成 各 表面 的 加 工 ， 则 应 将 在 同一 台 机 床上 加 工 的 操作 组 合成 程序 组 ， 以 便于 刀具 路 径 合 理 管 
里 和 后 处 理 。 合 理 地 将 各 操作 组 成 一 个 程序 组 ， 可 以 在 一 次 后 置 处 理 中 选择 程序 组 输出 多 个 操作 。 

单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 【插入 】 组 中 的 【创建 程序 】 按 钮 各， 或 打开 【插入 】 菜 单 ， 单 击 【 程 序 】 
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命令 ， 弹 出 【创建 程序 】 对 话 框 ， 如 图 3-5 所 示 。 
【创建 程序 】 对 话 框 中 相关 选项 含义 如 下 : 
@ 类 型 :根据 加 工 类 型 ， 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 合适 一 
的 操作 核 板 类 型 。 在 【 关 型 】 下 拉 列 表 框 中 的 操作 模板 类 型 就 是 2 
UG NX 加 工 环 境 中 “要 创建 的 CAM 设置 ”的 操作 模板 类 型 。 -00 
@@ 程序 子 类 型 ， 子 类 型 是 程序 组 【程序 】 的 类 型 ， 这 些 “ 程 四 
序 ” 用 来 对 要 输出 的 操作 进行 分 组 。 ^ 
@ 位 置 : 在 【位 置 】 选 项 组 中 的 【程序 】 下 拉 列 表 框 中 选择 至 es _ 
程序 父 级 组 ， 该 下 拉 列 表 框 中 显示 的 是 程序 视图 中 当前 已 经 存在 全 
的 节点 ， 他 们 都 可 以 作为 新 节点 的 父 节点 
@ 名 称 : 在 【名 称 】 选 项 组 中 的 文本 框 中 可 以 输入 新 建 程序 me || i || mo 
组 的 名 称 。 图 3-5 【创建 程序 】 对 话 杠 
(注意 ) 在 【工序 导航 器 】 的 【程序 顺序 视图 】 中 显示 每 个 操 
作 所 需 的 程序 组 及 其 各 操作 在 机 床上 的 执行 顺序 。 
3.2.2 创建 刀具 组 
在 加 工 过 程 中 ， 刀 具 是 从 工件 上 切除 材料 的 工具 。 创 建 和 IC 
选取 刀具 时 ， 应 考虑 加 工 类 型 、 加 工 工 件 的 表面 形状 和 加 工 部 。 > 大 
位 的 尺寸 大 小 等 因素 。 mill_multi-axis ~ 
1.【 创 建 刀具 】 对 话 框 RE 可 
在 UG NX 10.0 中 提供 了 多 种 刀具 类 型 供用 户 选择 ， 用 户 从 库 中 调用 设备 ) 泛 
只 需要 指定 刀具 的 类 型 、 直 径 和 长 度 等 参数 即 可 创建 刀具 。 一 一 
单 击 【 主 页 选项 卡 上 【插入 】 组 中 的 【创建 刀具 ]】 按 钮 刘 ， 。 
或 打开 【插入 】 菜 单 ， 单 击 【刀具 】 命 令 ， 系 统 弹出 【创建 刀 So 
具 】 对 话 框 ， 如 图 3-6 所 示 。 和 出息 局 卢 








【创建 刀具 】 对 话 框 的 各 相关 选项 含义 如 下 : 








(1) 【类 型 】 选 项 组 “” 刀 j 
同 ， 各 种 操作 模板 类 型 
对 应 的 刀具 类 型 如 下 : 








I (cam general 加 











GD【mill planar】( 平 面 铣 ): 

















用 于 平 




















型 随 操 作 模 板 类 型 
工 环境 的 操作 模板 ) 





4 不 同 而 不 





掉 铣 的 各 类 刀具 。 





@【mill contour】( 轮 
【mill multi-axis】( 多 轴 
各 类 刀具 。 
@【dril】( 钻 ): ) 

















亡 钳 ): | 


于 钼 、 锐 、 镜 、 
【hole making】( 孔 加 工 ): 上 











于 轮廓 








铣 的 各 类 刀具 











轮廓 铣 ): | 


攻 由 
于 钻 、 




















(9【turing】( 车 削 ): 











用 于 车 削 








的 各 类 刀 








于 多 轴 轮 廓 铣 的 


上 县 


让 


攻 螺 纹 





累 纹 的 各 类 刀 
贸 、 锐 、 
有 








PD 【wire edm) 








《 电 火 花 线 切割 ): | 














于 

















(2) 【 库 】 选 项 组 | 
(3) 【刀具 子 类 型 








9 户 昌 
】 选 项 组 











(4) 【位 置 】 选 项 组 【位 置 】 选 : 

















【 库 


以 通过 
【 记 








具 子 类 型 





电 火花 线 切割 
】 选项 组 ， 从 刀 





























项 组 











] 于 设 定 所 创建 























(5) 【名 称 】 选 项 组 
字 组 成 ， 并 以 字母 
作为 刀具 名 称 的 命名 参 | 














加 


【名 称 】 选 项 组 中 的 文本 框 ) 
开头 ， 名 称 长 度 不 超过 90 个 字符 。 为 了 4 














的 各 


GENERIC_MACHINE ~ 

人 

= | 

| WE | 





图 3-6 【创建 刀具 】 对 话 村 





TH 


类 刀具 。 





的 各 类 刀具 。 

库 中 选择 一 把 预定 义 刀 
+】 选 项 组 显示 对 应 刀具 类 型 
的 刀具 





具 


六 所 站 














4 所 列 的 全 部 刀具 图 





标 。 





的 位 置 。 











] 于 输入 所 创建 刀 




















的 名 称 。 名 称 由 字母 和 数 
























































村 党 SF 通常 采 | 











用 刀具 直径 和 下 半径 参数 
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刀具 参数 

UG NX 10.0 中 常用 的 铣 刀 类 型 有 5 参数 铣 刀 , 下面 以 常用 的 5 参数 铣 刀 为 例 来 讲解 铣 刀 参数 。 刀 
有 具 参数 主要 集中 于 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 【刃具 】 选 项 卡 上 ， 如 图 3-7 所 示 。 

【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 相关 选项 的 含义 如 下 ; 

(1) 【尺寸 】 选 项 组 ” 铣 刀 的 基本 参数 用 于 确定 刀具 的 基本 形状 ， 各 尺寸 标注 显示 在 刀具 示意 图 
中 。 下 面 简单 介绍 一 个 各 参数 的 含义 : 

GO【(D) 直径 】， 铣 切削 刃 口 直径 ， 它 决定 刀 路 轨迹 产生 的 最 主要 因素 。 

G@【(CR1) 下 半径 】: ， 铣 刀 下 侧 圆 弧 半 径 ， 它 刀具 底 边 圆 角 半径 。 对 于 5 参数 铣 刀 ， 该 半径 值 可 以 
为 0， 形 成 平底 铣 刀 。 当 该 半径 为 刀具 直径 的 一 半 时 ， 则 为 球 头 铣 刀 ; 若 该 半径 小 于 刀具 直径 的 一 半 
时 ， 则 形成 牛 鼻 刀 。 













































































































































































工具 :| 刀 柄 | 去 4 器 更 多 | 
编号 人 
刀具 号 0 
补偿 寄存 器 0 
疯 刀 屋 补 傍 雷 存 名 0 
A 偏 置 和 
uy FE—D— 1 D 一 -一 | 一 R1 
Zz 偏 时 0. 0000， 
人 
信息 人 
(D) 直径 1. 0000 目录 号 
(R1) 下 半径 0. 0000' 
(B) 锥 角 0. 0000 = RK 
(A) 尖 角 0. 0000 a 
册 长 度 3. 0000， 二 
(FD 刀刃 长 度 2.0000 导出 刀具 部 件 文件 
7 2 将 刀具 导出 至 库 8 有 
摘 述 人 
材料 : HSS £9 ee 2 
加 预 癌 呈 示 | 写 
二 bg 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 








Hl 





图 3-7 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 


@【(L) 长 度 】: 刀具 的 总 长 ， 该 参数 指定 刀具 的 实际 长 度 ， 包 括 切 削 丸 和 刀 柄 等 部 分 的 总 长 度 。 
Q@【(B) 锥 角 】 指定 铣 刀 侧面 和 铣 刀 轴线 之 间 的 夹 其 取 值 范围 为 〈-90" 一 90” )。 若 该 值 为 
正 ， 刀 有 具 外 形 为 上 粗 下 细 ; 若 该 值 为 负 ， 刀 具 外 形 为 上 细 下 粗 ， 若 该 值 为 0， 刀具 侧面 与 主轴 平行 。 
@【(A) 尖 角 】 ， 尖 角 是 指 铣 刀 底部 的 顶 角 ， 该 角度 为 铣 刀 端 部 与 垂直 于 刀 轴 的 方向 所 形成 的 
度 ， 其 取 值 范围 为 〈0" 一 90"” )。 该 值 为 正 值 ， 则 刀具 端 部 形成 一 个 尖 
@【(FL) 刀刃 长 度 】: 刀具 此 部 的 长 度 , 但 刃 长 不 定 代表 刀具 切削 长 度 ， 该 长 度 应 小 于 刀具 长 度 。 

@【 思 刃 】): 切削 刃 的 数目 ， 也 是 铣 刀 排 屑 槽 的 个 数 (2、4、6 等 )。 

(2) 【描述 】 选 项 组 ”在 【描述 】 选 项 组 的 文本 框 中 可 输入 刀具 的 简单 说 明和 提示 。 单 击 【 描 述 】 选 
项 组 中 的 【材料 】 按 钮 别 ， 弹 出 【搜索 结果 】 对 话 框 ， 如 图 3-8 所 示 。 用 户 可 以 在 该 对 话 框 中 选择 合适 的 
刀具 材料 。 

(3) 【编号 】 选 项 组 【编号 】 选 项 组 用 于 设置 刀具 补偿 和 刀具 号 等 参数 ， 包 括 以 下 选项 : 

QD【 刀 有 具 号 】: 刀具 在 铣削 加 工 中 心 刀 有 具 库 中 的 编号 ， 这 也 是 LOAD/TOOL 后 置 处 理 命令 用 到 的 值 。 

@【 长 度 补偿 】， 在 机 床 控制 器 中 刀具 长 度 补偿 寄存 器 的 编号 ， 便 于 协调 不 同 长 度 的 刀具 统一 进 
行 加 工 生产 。 
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@【 刀具 补 
行 加 工 生 产 。 











(4)【 偏 置 






































全 站 4 2 2 = 名 三} 1 过 CE. 
偿 】; 在 机 床 控制 器 中 刀具 半径 补偿 寄存 器 的 编号 ， 便 于 协调 不 同 长 度 的 刀具 统一 进 
EFS 
类 摘 述 入 
刀具 材料 
匹配 项 人 
库 号 材料 名 材料 描述 
TMCO 00001 HSS High Speed Steel 和 
TMC0 00002 Carbide Carbide, Uncoated (Br... 
TMC0 00003 Carbide Carbide, Uncoated (In... 
TMCO 00004 Carbide Coated Carbide, Coated (Inde... 
TMCO 00006 HSS Coated High Speed Stee| Coat... 
TMCO 00021 HSM Ball Mill TiAIN Co... HSM Carbide Ball Mill 
TMCO 00022 HSM End Mill TiAIN C... HSM Carbide End Mill,... 
TMCO 00023 HSM Bull Nose Inserted HSM Inserted Bull-nos.. Y 
返回 取消 
图 3-8 【搜索 结果 】 对 话 框 









































】 选项 组 【Z 偏 置 ] 文 本 框 用 于 输入 刀 轨 在 机 床 的 加 工 坐 标 系 中 的 位 置 相 比 在 UG NX 














编程 环境 中 的 MCS 中 的 位 置 沿 乙 轴 方 向 上 移 〈 正 值 ) 或 下 降 ( 负 值 ) 的 距离 值 。 
目录 号 】 文 本 框 用 于 为 刀具 制定 一 个 分 类 号 ， 可 储存 自 定义 的 铣 刀 ， 便 





(5) 【信息 】 选 项 组 【 























于 刀具 管理 。 
(6) 【 库 】 
可 将 自 定义 的 刀 








《7) 【预览 】 选 项 组 单 击 【 显 示 】 按 钮 中 ， 可 在 工作 坐标 系 “WCS) 的 原点 处 以 图 形 方式 显示 


否 合 适 。 





生成 的 刀具 ， 以 




































































选项 组 【 库 号 】 文 本 框 上 
具 导 入 系统 刀具 库 中 。 









































便 用 于 检查 刀具 的 大 小 是 











3.2.3 创建 几何 组 


仓 
机 床上 的 加 工 方 
切削 区 域 等 。 创 
工 对 象 。 


一 轴 








建 儿 何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 的 几 





位 ， 包 括 定义 加 工 华 标 系 、 











1.【 创 建 几何 体 】 对 话 框 
单 击 【主页 】 选 项 卡 上 【插入 】 组 中 的 【创建 几何 体 】 按 钮 这， 一 < 
或 打开 【插入 】 菜 单 ， 单 击 【 几 何 体 】 命 令 ， 系 统 弹出 【创建 几何 一 











体 】 对 话 框 ， 如 图 3-9 所 示 。 
【创建 几何 体 】 对 话 框 中 选项 含义 如 下 : 








【类 型 】， 














根据 加 工 类 型 ， 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 
合适 的 操作 模板 类 型 。【 类 型 】 下 拉 列 表 中 的 操作 模板 类 型 就 是 
UG NX 加 工 环境 中 “要 创建 的 CAM 设置 ”所 指定 的 操作 模板 类 型 。 









































@【 儿 何 体 子 类 型 】 在 【 儿 何 体 子 类 


的 几何 模板 不 同 ， 


























于 为 刀具 制定 一 个 库 号 ， 单 击 【 将 刀具 导出 至 库 】 按 钮 图 


建 儿 何 所 建立 的 几何 对 象 可 指定 为 相关 操作 的 加 


包括 “加 工 坐标 系 ”“ 铣 削 几 何 ”“ 铣 削 边 界 ”“ 铣 削 区 域 ” 等 。 
















































































| 总 an 人 xX. 
类 型 网 
何 对 象 和 指定 零件 在 | mibmuki-axs = 
部 件 、 工 件 、 边 界 和 几何 林子 尖 型 和 
和 局 电 妆 电 
位 置 天 
几何 体 GEOMETRY 下 








| 确定 | 应 用 | 取消 








图 3-9 【创建 几何体 】 对 话 框 














型 】 中 选择 合适 的 儿 何 模板 ， 不 同类 型 的 操作 模板 所 包含 














@ 【位置 ]， 在 【位 置 】 选 项 组 中 的 【几何 体 】 下 拉 列 表 框 中 选择 几何 父 级 组 ， 该 下 拉 列 表 框 中 


























显示 的 是 儿 何 视 
【名 称 】: 








图 中 当前 已 经 存在 的 节点 ， 














它们 都 可 以 作为 新 节点 的 父 节 点 





2. 创建 加 工 坐标 系 





在 UG NX 10.0 加 工 环境 下 , 可 以 使 用 
System)”“ 工 作 和 多 

















对 








在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 新 建 几何 的 名 称 。 





5 种 坐标 系 ,分 别 为 “绝对 坐标 系 ACS(Absolute Coordinate 





标 系 WCS (Work Coordinate System)”“ 加 工 坐 标 系 MCS (Machine Coordinate 
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System )”“ 参考 坐 标 系 RCS (Reference Coordinate System)” 和 “已 存 坐 标 系 SCS (Saved Coordinate 
System ) ”。 





















































































































































































































































加 工 坐 标 系 是 所 有 后 续 刀 有 具 路 径 各 坐标 点 的 基准 位 置 。 在 刀 EEC 
具 路 径 中 ， 所 有 位 置 点 的 坐标 值 与 加 工 坐 标 系 关联 ， 如 果 移 动 加 宙 床 符 标 和 
工 坐标 系 ， 则 重新 确定 后 续 刀 具 路 径 输出 坐标 点 的 基准 位 置 。 加 六 cs 点 | 生 。 
工 坐 标 系 的 坐标 轴 用 XM、YM、ZM 表示 ， 并 且 在 图 形 区 MCS ， 5 v 
坐标 轴 长 度 要 比 WCS 的 长 。 另 外 ， 如 果 未 指定 刀 轴 矢量 方向 ， 则 。 sw 有 a Y 
MCS 的 ZM 轴 是 默认 的 刀 轴 方向 ， 特 别 是 对 于 固定 轴 加 工 。 安全 设置 和 

单 击 【创建 几何体 】 对 话 框 中 【几何 体 子 类 型 】 中 的 【MCS 】 es 富 动 拉面 E 
图 标 庄 ,然后 单 击 【确定 】 按钮 , 弹出 【MCS] 对 话 框 ， 如 图 3-10 ”去 全高 0. 5000' 
所 示 。 下 限 平面 入 

【MCS 】 对 话 框 中 相关 选项 含义 如 下 : 下 限 选项 无 > 

(1) 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 ” 单 击 【 机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 读 上 v 
【CSYS 对 话 框 】 按 钮 季 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 。 利 用 【坐标 构 。 增 # v 
造 器 】 对 话 框 ， 用 户 可 调整 机 床 坐 标 系 MCS 的 位 置 和 方向 。 布局 和 图 层 v 























(2) 【参考 坐标 系 】 选 项 组 ” 当 加 工区 域 从 零件 的 一 部 分 转移 
到 另 一 部 分 时 ， 系 统 将 使 用 参考 坐标 系 重新 定位 未 建 模 几 何 参 数 
(起 刀 点 、 返 回 点 、 刀 轴 矢 量 、 安 全 平面 )， 这 样 可 以 减少 参数 的 图 3-10 【MCS】 对 话 框 
重新 指定 。 参 考 坐 标 系 的 坐标 轴 用 XR、YR、ZR 表示 。 系 统 在 进行 
参数 初始 化 时 ， 参 考 坐 标 系 定位 在 绝对 坐标 系 上 

勾 选 【链接 RCS 到 MCS】 复 选 框 ,， 则 RCS 与 MCS 处 于 相同 的 位 置 和 方向 ,， 用 户 也 可 以 利用 【 华 
标 构 造 器 】 对 话 框 指定 参考 坐标 系 。 

(3) 【安全 设置 】 选 项 组 ”在 【安全 设置 】 选 项 组 设置 安全 平面 位 置 ， 安 全 平面 用 于 定义 刀具 从 一 
个 刀具 点 退 刀 运动 到 下 一 个 切削 点 的 高 度 。【 安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 框 包括 以 下 4 个 选项 : 

G 【使 用 继承 的 】 继承 先前 的 安全 平面 作为 当前 操作 的 安全 平面 。 

@【 无 】 不 进行 安全 设置 。 

人 【自动 平面 } 在 【安全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 自动 平面 】 并 
在 【安全 距离 】 文 本 框 中 输入 数值 以 确定 安全 距离 ， 此 时 系统 将 自动 找到 毛坯 儿 何 体 Z 方 向 上 的 最 上 
端的 位 置 ， 然 后 用 偏 置 所 设 定 的 安全 距离 所 确定 的 平面 作为 当前 操作 的 安全 平面 。 

Q@【 平 面 } 在 【安全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “平面 ”， 单 击 【 选 
择 安 全 平面 】 按 钮 图 ， 利 用 弹出 的 【平面 构造 器 】 对 话 框 选 择 一 个 平面 ， 并 在 【 偏 置 】 文 本 框 中 输入 
距离 值 ， 用 于 表示 安全 平面 的 高 度 位 置 。 

(注意 ) 安全 平面 可 以 在 创建 操作 时 设置 ， 也 可 以 在 创建 几何 体 时 设置 ， 在 创建 几何 体 时 设置 安全 




















| 确定 | B 哨 
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平面 可 以 避免 创建 每 一 个 操作 时 都 设置 安全 平面 
(4) 【下 限 平面 】 选 项 组 ”下 限 平面 用 于 指定 刀具 最 低 达 “也 
到 的 范围 ， 包 括 以 下 2 个 选项 : a 名 
【无 】] 不 定义 下 限 平面 。 a 
@ 【平面 ]， 单 击 【 指 定 下 限 平面 】 按 钮 加 ， 弹 出 【平面 2 
构造 器 】 对 话 框 ， 利 用 该 对 话 框 可 选择 或 创建 一 个 平面 作为 下 三 中 
限 平面 ， 系 统 以 虚线 三 角形 在 图 形 区 显示 。 这 和 v 
3 创建 铣削 几何 二 
单 击 【 创 建 儿 何 体 】 对 话 框 中 【几何 体 子 类 型 】 的 < 
【WORKPIECE】 图 标 仓 或 【MILL GEOM】 图 标 龟 ， 然 后 单 | 确证 | 取消 





























击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 3-11 所 示 。 
利用 【工件 】 对 话 框 ， 可 定义 可 变 轴 曲 面 轮 亡 铣 中 要 加 工 
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图 3-11 【工件 】 对 话 框 
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的 轮 廊 表面。 常用 的 铣削 几何 包括 部 件 几何 、 毛 坯 儿 何 和 检查 几何 3 种 ， 下 面 分 别 加 以 介绍 : 


(1) 部 件 几 何 部件 儿 何 用 于 表示 被 加 工 和 零件 的 几何 形状 ， 是 系统 计算 刀 轨 的 重要 依据 ， 它 控制 
刀具 运动 范围 ， 如 图 3-12 所 示 。 


在 【工件 】 对 话 框 中 单 击 【几何 体 】 选 项 组 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 











































































































牛 几 何 体 】 按 
钮 别 ， 弹 出 【部 件 儿 何 体 】 对 话 框 ， 如 图 3-13 所 示 。 利 用 该 对 话 框 可 在 图 形 区 选择 需要 加 工 的 零件 。 
六 pi 几何 体 人 入 
站 六 选择 对 名 (0) 中 
定制 数据 v 
列表 | 、 
集 项 数 定制 数据 xX 
新 建 0 | 
Eu 工件 几何 体 确定 | 取消 

















图 3-12 ”工件 几何 和 毛坯 几何 








图 3-13 【部 件 几 何 体 】 对 话 杠 





























(2) 毛坯 几何 “毛坯 几何 用 于 表示 被 加 工 零件 毛坯 的 几 EE 到 Ox 
何 形状 ， 是 系统 计算 刀 轨 的 重要 依据 ， 如 图 3-12 所 示 。 类 型 ^ 
在 【工件 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 【指定 毛 。 国 于 天时 时 到 | - 


坏 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛 坏 几何体 】 按 钮 名 ， 弹 出 【 毛 几何 体 
坯 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 3-14 所 示 。 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 
中 选择 合适 毛坯 方式 ， 然 后 可 在 图 形 区 选择 需要 加 工 零 件 的 未 加 新 集 

毛坯 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 工 件 】 对 话 框 ， 完 成 毛坯 列表 













































































可 的 创建 ， 如 图 3-14 所 示 。 集 项 数 x 
儿 何 的 创建 ， 如 图 开 示 二 
(3) 检查 几何 ”检查 几何 用 于 指定 不 允许 刀具 切削 的 
部 位 ， 比 如 夹具 零件 ， 如 图 3-15 所 示 。 单 击 【 几 何 体 】 选 
项 组 【指定 检查 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 检查 几何 体 】 按 = 
钮 网 ， 在 弹出 的 【检查 几何 体 】 对 话 框 选择 加 工 零 件 的 检 [RE || 天 
查 儿 何 体 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 检查 几何 的 创建 ， 如 
图 3-16 所 示 。 图 3-14 【毛坯 几何 体 】 对 话 框 
从 检查 几何 体 DX 
检查 边界 几何 体 人 
定义 夹具 六 选择 对 急 (0) 中 
X 
[ONE 人 ES 和 
刀 路 轨迹 不 影响 检查 边界 确定 | 取消 














图 3-15 检查 几何 示意 图 








图 3-16 【检查 几何 体 】 对 话 框 





TH 
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4. 创建 铣削 区 域 

铣削 区 域 是 通过 选择 表面 、 片 体 或 者 曲面 区 域 定 义 切削 的 区 域 ， 常 用 于 创建 固定 轴 铣 或 变 轴 铣 操 
作 中 ， 如 图 3-17 所 示 。 

单 击 【 创 建 几 何 体 】 对 话 框 中 的 【MILL_ AREA】 图 标 色 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【铣削 
区 域 】 对 话 框 ， 如 图 3-18 所 示 。 













































































































































好 铣削 区 域 x 
几何 体 人 
指定 部 件 电 
指定 检查 Sy 
指定 切削 区 域 候 
措 Le 
切削 区 域 面 a 受 
日 眉 今 污 
偏 置 v 
摘 述 Vv 
布局 和 图 层 v 
| WE | BM 
图 3-17 铣削 区 域 示 意图 图 3-18 【铣削 区 域 】 对 话 框 



































人 节 【 链 前 几何 】 基 本 相同 ， 不 同 的 图 标 有 【切削 区 域 】 风 和 
【 壁 】 便 ， 下 面 分 别 加 以 介 
(1) 切削 区 域 单 击 EN 选项 组 的 【指定 切削 区 域 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 切削 区 域 】 按 钮 仿 |， 
弹出 【切削 区 域 】 对 话 框 。 在 对 话 框 中 用 户 可 选择 表面 、 片 体 或 者 曲面 区 域 定义 切削 区 域 。 
在 选择 切削 区 域 时 ， 可 不 必 讲 究 区 域 各 部 分 选择 的 顺序 ， 但 切削 区 域 中 的 每 个 部 分 必须 包含 在 已 
选择 的 零件 几何 中 。 例 如 : 如 果 在 切削 区 域 中 选择 了 一 则 这 个 面 应 在 部 件 几 何 中 已 选择 ， 或 者 
这 个 面 应 是 部 件 几 何 中 选择 的 体 ;， 如果 切削 区 域 中 选择 一 个 片 体 ， 则 零件 几何 中 也 必须 选择 同样 的 片 
体 ; 如 果 未 选择 切削 区 域 ， 系 统 把 已 定义 的 整个 部 件 几 何 作为 切削 区 域 ， 换 名 话说 ， 系 统 将 用 零件 的 
轮廓 作为 切削 区 域 ， 实 际 上 并 没有 指定 真正 的 切削 区 域 。 
(2) 壁 ， 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 的 【指定 壁 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 壁 】 按 钮 辐 ， 弹 出 【 壁 几 何 
体 】 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 用 户 可 以 选择 表面 、 片 体 或 者 曲面 区 域 定 义 切 削 的 区 域 。 壁 用 于 变 轴 铣 来 限 
制 刀 轴 的 方向 。 
3.2.4 创建 方法 组 
在 零件 的 加 工 过 程 中 ， 为 了 达到 加 工 精 度 ， 往 往 需要 进行 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 等 几 个 工序 
阶段 。 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 的 主要 差异 在 于 加 工 后 残留 在 工件 上 余 料 的 多 少 及 表面 粗糙 度 。 加 
工 方法 可 以 通过 对 加 工 余 量 、 几 何 体 的 内 外 公差 、 切 削 步 距 和 进 给 速度 等 选项 的 设置 ， 控 制 表面 残余 
量 ， 为 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 参数 。 另 外 创建 加 工 方法 时 还 可 以 设 定 刀 有 具 路 径 的 显示 
颜色 和 方式 。 
在 建立 各 种 加 工 操作 时 ， 可 以 引用 已 经 创建 的 加 工 方法 ， 当 修改 加 工 方法 中 某 个 参数 时 ， 相 关 操 
作 自 动 更 新 。 在 各 种 【操作 】 对 话 框 ， 也 可 以 完成 切削 、 进 给 等 各 种 选项 的 设置 ， 但 设置 的 参数 仅 对 
前 操作 起 作用 。 
1.【 创 建 方法 】 对 话 框 
单 击 【主页 】 选 项 卡 上 【插入 】 选 项 组 的 【创建 方法 】 按 钮 名 ， 或 打开 【插入 】 菜 单 ， 单 击 【 方 
法 】 命 令 ， 系 统 弹出 【创建 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-19 所 示 。 
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从 创建 方法 Xx 
类 型 人 
mill_multi-axis ” 
方法 子 类 型 人 
Es 
位 置 人 
方法 METHOD 下 
名 称 人 

MILL METHOD 








确定 应 用 取消 











图 3-19 【创建 方法 】 对 话 框 
【创建 方法 】 对 话 框 中 的 相关 选项 含义 如 下 ; 
GO 【类 型 】 根据 加 工 类 型 ， 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 合适 的 操作 模板 类 型 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 中 的 操作 模板 类 型 就 是 UG NX 加 工 环境 中 “要 创建 的 CAM 设置 ”的 操作 模板 类 型 。 
【位 置 ] 在 【位 置 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 方法 父 级 组 ， 该 下 拉 列 表 框 中 显示 
的 是 加 工 方法 视图 中 当前 已 经 存在 的 节点 ， 它 们 都 可 以 作为 新 节点 的 父 节 点 。 
G 【名称 } 在 【和 名称】 文本 框 中 输入 新 建 加 工 方法 组 的 名 称 。 


2.【 铣 削 方 法 】 对 话 框 
设置 好 【创建 方法 】 对 话 框 中 的 参数 后 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【铣削 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-20 










































































































































































余 量 入 
部 件 祭 量 0. DO0ool 鲍 
公差 人 
内 公差 0.0010! 镶 
外 公差 0. 0010' 

刀 轨 设置 人 
切削 方法 : END MILLING 名 
进 给 | 
摘 述 
选项 

x DD 
se 澡 
确定 取消 














Hl 








图 3-20 【铣削 方法 】 对 话 框 


【 铣 前方 法】 对 话 框 中 相关 选项 参数 含义 如 下 : 
(1) 设置 加 工 余 量 和 公差 
G 【部件 余 量 } 即 切 削 余 量 。 部 件 余 量 是 零件 加 工 后 没有 切除 的 材料 量 ， 这 些 材料 在 后 续 加 工 
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操作 中 将 被 切除 ， 通 常用 于 需要 粗 、 精 加 工 的 场合 。 

【内 公差 】 和 【外 公差 ] 内 公差 限制 刀具 在 切削 过 程 中 越过 零件 表面 的 最 大 距离 ;外 公差 限 
制 刀 有 具 在 切削 过 程 中 没有 切 至 零件 表面 的 最 大 距离 ， 指 定 的 值 越 小 ， 则 加 工 的 精度 越 高 。 

(2) 切削 方法 “ 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 的 【切削 方法 】 按 钮 别 ， 弹 出 【搜索 结果 】 对 话 框 ， 列 
出 了 各 种 预定 义 的 切削 方法 ， 供 用 户 选择 使 用 。 

(3) 设置 进 给 量 为 了 保证 零件 表 a te wn 在 一 个 刀具 路 径 中 一 般 存在 有 多 种 
刀具 运动 类 型 ， 如 快速 、 进 刀 、 切 削 、 退 刀 等 。 不同 的 刀具 类 型 ， 其 进 给 速度 不 同 。 在 UG CAM 将 刀 
轨 分 段 设置 不 同 的 进 给 速度 ， 2 其 对 应 的 运动 阶段 ， 如 图 3-21 所 示 。 

停止 点 
出 发 点 返回 点 
安全 平面 
图 3-21 各 种 进 给 速度 的 名 称 及 其 对 应 的 运动 阶段 

单 击 图 3-20 所 示 对 话 框 中 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 了】 
按钮 加 ,弹出 【 进 给 】 对 话 框 ， 如 图 3-22 所 示 。 利 用 该 对 话 框 ，) 2 这 
户 可 以 设置 刀具 各 种 类 型 的 移动 速度 。 ee 

结合 图 3-22 介绍 一 下 【 进 给 】 对 话 框 中 各 种 进 给 速度 的 含义 : 二 出 G0 - 侠 吉 儒 式 。” ”| 加 

G【 切 削 】 设置 正常 切削 状态 的 进 给 速度 ， 即 进 给 量 。 根 据 经 ss 
验 或 铣削 工艺 手册 提供 的 数值 或 由 系统 自动 计算 。 通过 CE 

@【 快 速 ]， 设 置 快 进 速 度 ， 即 从 刀具 的 初始 点 《出 发 点 ) 到 下 5 en ee 
一 个 前 进 点 (起 点 〉 的 移动 速度 。 如 果 快 进 速 度 为 “G0- 快 速 模式 ”， Sn re 
则 由 机 床 控制 器 设 定 的 机 床 快 速 运动 速度 决定 ; 如 果 设 置 为 “G1- 进 着 可 “名 
给 模式 ” 可 输入 速度 数值 ， 则 和 其 他 所 有 进 给 速度 一 样 在 NC 程序 Re em 
中 由 进 给 代码 FF 指定 。 十 mI 

G@【 通 近 】 设置 接近 速度 ， 即 从 刀具 的 起 点 (Start 
Point) 到 进 刀 点 〈Engage Point) 的 进 给 速度 。 在 平面 犹 和 型 腔 铣 中 ssnase | 元 
进行 多 层 切 削 时 ， 接 近 速 度 控制 刀具 从 一 个 切削 层 到 下 一 个 切削 层 的 im 人 mmpm = | 
移动 速度 。 在 表面 轮廓 铣 中 , 逼近 速度 是 刀具 进入 切削 前 的 进 给 速度 。 在 生成 时 优化 进 络 率 
一 般 逼 近 速 度 可 比 快速 速度 小 些 , 如 果 通 近 速 度 为 0, 系统 将 使 用 【 切 | WE | BM 
前 】 进 给 速度 。 图 3-22” 进 给 对 话 框 
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@【 进 刀 】: 设置 进 刀 速 度 ， 
度 为 0， 系统 将 使 用 【切削 】 进 给 速度 。 
刀 切 前 的 进 给 速度 。 考 虑 3 

















上 运动 的 进 给 速度 。 如 果 进 思 速 





从 刀具 进 刀 点 到 初始 切 前 位 置 刀 












































【第 一 思 切 前 】 设置 第 























































































































速度 小 一 些 ， 如 有 果 第 一 思 切 前 为 0， 系 统 将 使 用 

@@【 步 进 ]: 设置 刀 具 移 向 下 一 平行 刀 轨 由 
给 速度 ， 如 果 步 进取 为 0， 系统 将 
G【 移 刀 】 设置 刀具 从 一 个 切削 



























































区 转移 到 另 一 个 切削 























刀具 在 跨越 移动 时 首先 提升 到 安全 
@@【 退 刀 】 设置 刀具 的 退 刀 速度 ， 
刀 为 0， 若是 线性 退 刀 ， 系 统 将 使 用 










































































刀具 从 最 终 切 前 位 
快速 】 进 给 速度 ， 若 是 圆 弧 退 刀 ， 系 统 使 用 
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掉 的 便 皮 ， 一 般 它 要 比 【 进 刀 】 














的 进 给 速度 。 如 果 提 记 跨 过 ， 系 统 将 使 用 【快速 】 进 
上 】 进 给 速度 ， 通 常 可 设 【 步 进 】 与 【切削 】 速 度 相等 。 
区 作 水 平 非 切削 运动 时 刀具 的 移动 速度 。 
四， 然后 横 癌 移动 ， 主 要 是 防止 刀具 在 移动 过 程 中 与 工件 相 碰 。 
到 退 刀 点 之 间 的 刀具 移动 速度 。 如 果 退 






































“切削 ” 进 给 速度 。 
































@【 离 开 】， 设置 离开 速度 ， 即 刀具 从 加 工 部 位 退出 时 的 移动 速度 。 在 钻 孔 和 车 槽 时 ， 分 离 速 度 


影响 表面 粗粮 度 。 



































给 速度 。 























@ 电 【设置 非 切削 单位 } 设置 所 有 非 切削 运动 速度 的 单位 ， 包 括 “ 无 《系统 












































项 





返回 点 的 速度 。 如 果 





(0【 返 回 】， 设置 返回 速度 ， 即 刀具 退 

















加 为 0， 系统 将 使 用 【人 快速 】 进 






































(mm/min)” 和 “mmpr (mmxr)” 等 3 种 。 
@3》 【设置 切 前 单位 】]: 设置 所 有 切削 运动 速度 的 单位 ， 包 括 “ 无 《系统 上 


(mm/min)” 和 “mmpr (mmr)” 等 3 种 。 












































3.3 ”创建 工序 (操作) 





在 根据 零件 加 工 要 求 建立 程序 、 儿 何 、 刀 具 和 加 工 方 法 后 ， 
建立 的 几何 对 象 用 合适 的 加 工 方法 建立 加 工 操 作 。 另 外 在 没有 建立 程序 、 几 何 、 刀 具 和 加 工 方法 的 
情况 ， 可 以 通过 引用 模板 提供 的 默认 对 象 创 建 加 工 操作 ， 但 进入 【操作 】 对 话 框 需 要 指定 儿 何 、 刀 






























































具 和 加 工 方法 。 


3.3.1 工序 (操作) 的 概念 


“操作 ”是 UG NX 10.0 数控 


一 的 刀 其 路径 ( 刀 轨 》〉 以 及 生成 这 个 刀 轨 所 需要 的 所 有 信息 。 





动 计 算 )”“mmpm 























动 计 算 )” “mmpm 



























































的 信息 ， 如 几何 、 刀具 、 加 工 余 量 











于 产生 一 个 工 步 。 



































实现 钴 加 工 的 “操作 ”等 。 
3.3.2 创建 工序 步 又 















































序 组 下 用 合适 刀具 对 已 











E 要 概念 。 从 数据 的 角度 看 ， 它 是 一 个 数据 集 ， 包 含 一 个 单 
“操作 ”中 包含 所 有 用 于 产生 刀具 路 径 
切削 深度 和 进 刀 及 退 刀 方式 等 ， 创 建 一 个 “操作 ”相当 
































UG NX 10.0 数控 加 工 的 主要 工作 就 是 创建 一 系列 各 种 各 样 的 “操作 ”， 比 如 实现 平面 铣削 加 工 的 
“平面 铣 操 作 ” 主要 用 于 实现 粗 加 工 的 “型 腔 铣 操作 ” 实现 曲 








看 精 加 工 的 各 种 “曲面 轮廓 铣 操 作 ” 


























在 UG NX 10.0 数控 加 工 可 创建 的 各 种 操作 尽管 类 型 不 同 ， 但 创建 操作 的 步骤 基本 相同 。 下 面 介 





绍 各 种 操作 创建 的 共同 步骤 如 下 : 





1) 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 【插入 】 选 项 组 
【工序 】 命令 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 ， 如 区 
































的 【创建 工序 】 按 钮 于 ， 或 打开 【插入 】 菜 单 ， 单 击 








2) 根据 加 工 类 型 ， 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 合适 的 操作 模板 类 型 。 在 【类 型 】 下 来 列表 框 





中 的 操作 模板 类 型 就 是 UG NX 加 工 环境 中 【CAM 设置 





】 的 操作 模板 类 型 。 























3) 在 【工序 子 类 型 】 选 项 组 的 民 





加 工 要 求 相 适应 的 操作 模板 。【 工 序 子 类 型 】 图 























标 随 指定 的 操作 模板 类 型 不 同 而 不 同 。 
4) 在 【位 置 】 选 项 组 的 设置 操作 的 父 级 组 。 
















































































序 】 下 拉 列 表 框 中 选择 程序 父 组 ， 指 定 新 操 




















作 所 用 的 程序 组 ， 在 【刀具 】 下 拉 列 表 框 中 选择 已 创建 的 刀具 ， 在 【 




















L 何 体 】 下 拉 列 表 框 中 选择 已 经 
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仓 





建 的 几何 组 。 在 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 已 创 建 的 方法 。 
5) 在 【和 名称】 文本 框 中 输入 新 建 操作 的 名 称 。 
6) 单 击 【 创 建 工序 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 系 统 根据 操作 类 型 弹出 相应 的 【工序 】 对 话 框 ， 
户 可 以 设 定 相 应 的 加 工 操作 参数 。 例 如 可 变 轴 轮廓 铣 操 作 中 , 弹出 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 3-24 
所 示 。 














= 
































~ 








咎 可 变 轮 廊 钳 - [VARIABLE_CONTOUR] x 








几何 体 人 
几何 体 woRkPIECE “| 谭 fo 
克 创建 工序 x 指定 部 件 呈 
类 型 和 指定 检查 "区 
mill_multi-axis 本 指定 切削 区 域 二 
工序 了 类 型 从 驱动 方法 和 
人 沪 和 加 国人 六 二 节 法 边界 "| 
匀 人 台 图 投影 矢量 v 
二 
| 和 ^ 一 一 
刀 轴 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀 轨 设置 YY 
刀具 D1R0.1 ( 铣 刀 -5 参数 ) ~ 
机 床 控制 X 
几何 体 WORKPIECE ~ 
程序 YY 
方法 MILL FINISH 加 
一 摘 述 Vv 
名 称 人 选项 Vv 
VARIABLE CONTOUR 操作 bd 
确定 | 应 用 | 取消 | 确定 | 到 
图 3-23 【创建 工序 】 对 话 框 图 3-24 【可 变 轮廓 铣 】 操 作对 话 框 














7) 设 定好 操作 参数 后 ， 单 击 相 应 【工序 】 对 话 框 中 的 【操作 】 选 项 组 的 【生成 】 按 钮 瑟 ， 生 成 
刀具 路 径 。 

8) 单 击 相应 【工序 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 操作 创建 。 此 时 ， 在 【工序 导航 器 】 中 所 
选 程序 父 组 下 创建 了 指定 名 称 的 操作 。 


3.4 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 


本 节 将 讲述 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 原理 以 及 参数 设置 。 可 变 轴 轮 廊 铣 是 UG NX 10.0 五 轴 加 工 操作 的 
核心 ， 读 者 需要 认真 掌握 。 


3.4.1 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 简介 


可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 简 称 为 变 轴 铣 ， 是 精 加 工 轮 廓 曲面 区 域 的 加 工 方法 ， 通 过 精确 控制 投影 矢量 、 
驱动 方法 和 刀 轴 ， 使 万 轨 治 着 非常 复杂 的 轮廓 曲面 移动 。 在 图 3-25 所 示 的 面积 驱动 方法 中 ， 首 先 在 选 
定 的 张 动 曲面 上 创建 驱动 点 阵列 ， 然 后 沿 指定 的 投影 矢量 将 其 投影 到 部 件 表面 上 上， 刀具 定 位 到 “部 件 
表面 ”上 的 “接触 点 ”， 当 刀具 从 一 个 接触 点 移动 到 另 一 个 时 ， 可 使 用 刀 尖 的 “输出 刀 位 置 点 ”来 创建 
刀 轨 。 图 中 ， 投 影 矢 量 和 刀 轴 都 是 可 变 的 ， 并 且 都 定义 为 与 驱动 曲面 垂直 。 

在 不 定义 部 件 几何 体 时 ， 在 选 定 的 驱动 曲面 上 创建 驱动 点 阵列 ， 刀 有 具 将 直接 定位 到 已 成 为 接触 点 
的 驱动 点 上 ， 如 图 3-26 所 示 。 图 中 刀 轴 是 可 变 的 ， 并 且 定 义 为 与 驱动 曲面 垂直 。 
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图 3-25 ”面积 驱动 方法 的 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 原理 图 3-26 ”驱动 曲面 上 的 刀 轨 
3.4.2 了 驱动 方法 








































































































































































































“驱动 方法 ”用 于 定义 创建 刀 轨 所 需 的 驱动 点 ， 不 同 的 开 。 EC 于 到 于 
动 方法 将 以 不 同 的 形式 创建 驱动 点 。 例 如,“ 曲 线 /点 驱动 方法 ” 一 ~ 
可 沿 一 条 曲线 创建 一 串 驱动 点 ，“ 边 界 驱动 方法 ”可 在 边界 内 %  《“ | 池 a 
创建 驱动 点 阵列 。 驱 动 点 一 旦 定义 ， 就 可 用 于 创建 刀 轨 。 如 果 ”一 一 一 一 一 
没有 选择 “部 件 ” 几何体 ， 则 刀 轨 直接 从 “驱动 点 ”创建 , 否 。 
则 ， 驱 动 点 将 投影 到 部 件 表面 以 创建 刀 轨 。 刀 轴 流 线 v 
在 UG NX 10.0 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 中 提供 8 种 驱动 方法 ， i Era Y 
如 图 3-27 所 示 。 em ee 
3.4.2.1 曲线 /点 驱动 方法 擅 述 v 
1， 曲线 /点 驱动 方法 介绍 
曲线 /点 驱动 方法 通过 指定 点 或 选择 曲线 来 定义 驱动 几 [na | 环 





























何 ， 刀具 跟随 驱动 几何 走 刀 生成 刀 轨 。 
(1) 点 驱动 方式 ”指定 点 作为 驱动 儿 何 时 ,驱动 路 径 是 

指定 点 之 间 指 定 顺 序 的 直线 段 。 如 图 3-28 所 示 ， 顺 序 选 择 1、2、3、4 四 个 驱动 点 ， 从 指定 的 第 

一 点 开始 ， 沿 指定 顺序 依次 以 直线 连接 生成 驱动 路 径 ， 并 沿 投影 矢量 的 方向 投影 到 部 件 几何 体 的 

表面 生成 刀具 轨迹 。 同 一 点 可 以 指定 多 次 ， 如 可 以 通过 将 同一 个 点 定义 为 序列 中 的 第 一 点 和 最 后 

一 点 ， 从 而 形成 封闭 的 驱动 路 径 。 




















图 3-27 ”可 变 轴 曲面 轮廓 铣 驱 动 方法 




















































































































投影 方向 








图 3-28 ”点 驱动 方式 


(注意 ) 点 驱动 方式 中 ， 如 果 仅 指定 了 一 个 驱动 点 ， 那 么 投影 后 在 部 件 几何 上 只 定义 一 个 位 置 ， 不 


会 生成 刀 轨 ， 而 且 会 显示 一 个 错误 信息 。 


57 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 第 3 版 ”AR 








(2) 曲线 驱动 方式 ”选择 曲线 作为 驱动 几何 ， 豫 动 点 沿 指定 曲线 生成 ， 所 选 曲 线 可 以 是 封闭 的 ， 
也 可 以 是 连续 的 。 刀 其 沿 驱 动 曲线 移动 ， 投 影 到 部 件 儿 何 上 生成 刀 轨 ， 如 图 3-29 所 示 。 


驱动 曲面 驱动 曲线 
刀 轨 





























9 部 件 曲面 




















图 3-29 ”曲线 驱动 方式 


(注意 ) 曲线 驱动 方式 中 所 选择 的 曲线 可 以 是 平面 曲线 ， 也 可 以 是 空间 曲线 ， 系 统 将 按照 固定 轴 的 
夭 量 将 驱动 曲线 投影 到 曲面 上 。 选 择 曲线 靠近 选择 点 的 一 端 作 为 轨迹 的 起 点 ， 曲 线 驱动 适合 于 在 曲面 
上 刻 线 。 

选择 点 或 曲线 作为 驱动 几何 后 ， 会 在 图 形 窗 口中 显示 一 个 矢量 方向 ， 表 示 默 认 的 切削 方向 。 对 于 
开口 曲线 ， 人 靠近 选择 点 的 曲线 的 端点 是 刀具 路 径 开 始点 ; 对 于 封 朵 曲线 ， 开 始点 和 切削 方向 由 选择 段 
的 次 序 决 定 。 在 曲线 与 点 方法 中 ， 有 时 可 以 使 用 负 的 余 量 值 ， 以 便于 刀具 切削 到 被 选 部 件 几 何 表面 里 
本 ， 如 图 3-30 所 示 。 
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驱动 曲面 
部 件 曲 面 


负 的 余 量 








图 3-30” 负 部 件 余 量 示意 图 














心 





2. 曲线 /点 驱动 方法 参数 
在 【可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 的 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 曲线/ 点】 选项， 
弹出 【曲线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-31 所 示 。 
【 曲线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 用 于 设置 驱动 几何 和 相关 的 参数 ， 各 参数 含义 如 下 ; 
(1) 驱动 几何 体 加 
@ 【选择 曲线 } 用 于 定义 “曲线 /点 驱动 方式 ”的 驱动 几何 体 。 单 击 【 点 构造 器 】 按 钮 而 ， 弹 出 
【点 】 对 话 框 ， 可 选择 或 创建 点 作为 驱动 几何 体 ; 单 击 【 曲 线 】 按 钮 因 ， 可 选择 曲线 作为 驱动 几何 体 。 
@@【 反 向 】 单 击 【 反 向 】 按 钮 名 ， 反 转 活 动 驱 动 集 的 方向 。 
G@【 定 制 切削 进 给 率 】 自 定 义 进 给 率 。 为 每 一 驱动 组 或 驱动 点 指定 进 给 率 和 进 给 率 单 位 ， 如 图 
3-32 所 示 。 在 指定 时 首先 在 【列表 】 框 中 选择 驱动 组 , 然后 勾 选 【定制 切削 进 给 率 】 复 选 框 ， 并 在 【 定 
制 进 给 率 】 文 本 框 中 输入 进 给 率 值 。 
@【 列 表 】: 列表 显示 指定 的 驱动 集 ， 并 允许 删除 不 需要 的 集 。 通 过 使 用 上 移 四 和 下 移 凶 箭头 ， 可 
以 更 改 驱 动 集 在 列表 中 的 次 序 。 
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| 六 sh/FRE5D 法 Xi 




















驱动 几何 体 入 
My 选择 曲线 (4) XI / 
指定 原始 曲线 六 A 
回 定 制 切 前进 给 这 
定制 进 给 率 0.0000! mmpm ~ 
添加 新 集 3 
中 | 专 Vv 
驱动 设置 和 
左 偏 置 0.0000! mm 
切削 步 长 数量 > 
数量 Se 
2 第 二 条 选 定 的 曲线 
刀 届 接 能 仿 检 0. 0000||mm ~ 
预览 这 
呈 示 | 作 
确定 取消 
第 一 条 选 定 的 曲线 
图 3-31 【曲线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 图 3-32 ”定制 切削 进 给 率 示意 图 
















































































(2) 驱动 设置 【驱动 设置 】 选 项 组 的 【 切 前 步 长 】 下 拉 列 表 框 中 的 选项 用 于 控制 沿 驱 动 曲线 两 








驱动 点 之 间 的 距离 ， 驱 动 点 之 间 越 靠近 ， 则 刀 轨 越 光 顺 ， 包 括 以 下 2 个 选项 







































































【公差 】 用 于 指定 驱动 曲线 之 间 允 许 的 最 大 垂直 距离 〈 法 向 距离 》 和 两 个 连续 点 间 直 线 的 延 











伸 度 ， 如 图 3-33 所 示 。 当 法 向 距离 不 超过 指定 的 公差 值 时 ， 则 生成 “驱动 点 ” 




































































【数量 ]: 通过 设置 沿 驱动 曲线 生成 的 驱动 点 的 最 小 数目 来 控制 切 前 步 长 。 输 入 的 数值 越 大 ， 





生成 的 驱动 点 越 多 ， 反 之 生成 的 驱动 点 越 少 。 如 果 指 定 的 驱动 点 数目 较 少 ， 系 统 会 自动 生成 一 些 驱 动 
点 ， 以 使 刀 轨 按照 指定 的 “工件 表面 内 公差 /外 公差 ” 值 沿 着 “工件 表面 轮廓 ”移动 ， 以 保证 符合 工件 





































































































表面 内 公差 /外 














公差 的 加 工 要 求 。 





(3) 预览 


3.4.2.2 晶 





图 3-33 ”公差 定义 切削 步 长 




















单 击 【 显 示 】 按 钮 咬 ， 显 示 用 于 构成 刀具 轨迹 的 驱动 路 径 。 
旋 式 驱动 方法 














1， 螺 旋 式 驱动 方法 介绍 


螺旋 式 驱 
含 中 心 点 的 平 






































动 方法 是 从 指定 的 中 心 点 向 外 创建 螺旋 状 的 “驱动 点 ”， 驱 动 点 在 垂直 于 投影 矢量 并 包 





























而 上 创建 ， 然 后 “驱动 点 ” 沿 着 投影 矢量 投影 到 所 选择 的 部 件 表面 上 ， 如 图 3-34 所 示 。 









































(注意 ) 与 其 他 “驱动 方法 ”不 同 ， 螺 旋 式 驱动 方法 创建 的 刀具 路 径 ， 在 从 一 刀 切 前 路 径 向 下 一 刀 





切削 路 径 过 渡 时 ， 没 有 横向 进 刀 ， 也 就 不 存在 切削 方向 上 的 突变 ， 而 且 光 顺 、 稳 定 的 向 外 过 渡 ， 特 别 
适用 于 高 速 加 工 。 
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部 件 表面 





中 心 点 





螺旋 式 驱 动 
图 3-34 ”螺旋 式 驱动 方法 














2， 螺 旋 式 驱动 方法 参数 


在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 的 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【 方 































































































































































































法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【螺旋 式 】 选 项 ， 弹 出 【螺旋 式 驱动 驱动 设置 入 
方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-35 所 示 。 i + 
(1) 驱动 设置 最 大 皖 族 半径 0 

1)【 指 定点 】 用 于 指定 螺旋 线 的 中 心 ， 它 是 刀具 开始 步 距 刀具 皇 直 百分比 - 
切削 的 位 置 。 如 果 不 指定 中 心 点 , 则 系统 使 用 “绝对 坐标 系 ” 平面 直 径 百分比 
的 点 (0，0，0)。 如 果 “ 中 ， 点” 不 在 “部 件 表面 ”上 ， 它 切削 方向 顺 尘 ~ 
将 沿 着 已 定义 的 “投影 矢量 ”移动 到 “部 件 表面 ”上 。 单 击 2 
“点 构造 器 ”按钮 吓 ， 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 可 选择 点 作为 Se 
螺旋 中 心 点 。 - 

2)【 最 大 螺旋 半径 】 用 于 定义 螺旋 线 半径 的 最 大 值 ， | 确定 | 取消 











通过 指定 “最 大 螺旋 半径 ”来 限制 要 加 工 的 区 域 。 最 大 螺旋 
通过 指定 “最 大 妃 施 半径 ”来 限 制 要 加 工 的 区 域 。 最 大 如 施 TIRE JE 





HH 




















































































































































































































半径 在 垂直 于 “投影 矢量 ”的 平面 上 测量 ， 如 图 3-36 所 示 。 
如 果 指 定 的 半径 包含 在 零件 表面 内 , 则 退 刀 之 前 刀具 的 中 心 
按 最 大 螺旋 半径 定位 ， 否 则 如 果 指 定 的 半径 超出 了 零件 表面 ， 则 刀具 继续 切削 ， 直 到 它 不 能 再 定位 到 
零件 表面 上 为 止 ， 然 后 退 刀 ， 接 着 再 次 进 刀 切削 ， 加 工 完 所 有 零件 表面 。 
最 大 螺旋 半径 
有 零件 
表面 
最 大 螺旋 半径 











图 3-36 最 大 螺旋 半径 示意 图 


3)【 步 距 ]: 用 于 指定 连续 切削 思路 之 间 的 距离 ， 如 图 3-37 所 示 。 步 距 的 设置 方式 包括 “恒定 ” 


和 “刀具 平 直 百 分 比 ” 等 两 种 。 
Q 恒定 : 在 连续 的 切 前 思路 间 指 定 固定 距离 ， 此 选项 类 似 于 “平面 铣 ” 和 “型 腔 铣 ”中 的 “恒定 ” 
选项 。 
@ 刀具 平 直 百分比 : 根据 有 效 思 其 直径 的 百分比 定义 步 距 。 
4)【 切 削 方 向 } 用 于 根据 主轴 的 旋转 方向 定义 “ 豫 动 轨迹 ” 切 前 的 方 辐 ， 包 括 “ 顺 铣 ” 和 “ 北 
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Ce 
_ 








铣 ” 两 种 ， 如 图 3-38 所 示 。 
步 距 


























(2) 预览 


1. 边界 驱动 方法 简介 


图 3-37 螺旋 式 驱动 的 步 距 


顺 钳 





区 
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逆 锛 


3-38 ” 顺 铣 和 逆 铣 示意 图 
单 击 【显示 】 按 钮 里， 显示 用 于 构成 刀具 轨迹 的 驱动 路 径 。 
3.4.2.3 边界 驱动 方法 


























边界 驱动 方法 是 通过 指 








相应 ,而 “边界 ”与 “工件 





E “边界 ”和 “ 环 ” 定 义 切削 
四 ”的 形状 和 大 小 无 关 ， 切削 
































区 域 ,“ 环 ”必须 与 外 部 “工件 表面 ”边缘 
区 域 由 “边界 ”““ 环 ”或 二 者 的 组 合 来 定义 。 









































将 已 定义 的 切 前 区 域内 “驱动 点 ”按照 指定 的 “投影 矢量 ”的 方向 投影 到 “工件 表面 ”这样 就 可 以 生 











成 “ 刀 轨 ”如 图 3-39 所 示 。 








2， 边界 驱动 方法 参数 














图 3-39 ”边界 驱动 方法 



































在 【了 驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【边界 】 选 项 ， 弹 出 【边界 驱动 方法 】 对 话 














框 ， 如 图 3-40a 所 示 。 





























(1) 驱动 儿 何 体 ”用 于 定义 和 编辑 用 来 定义 “驱动 几何 体 ” 的 边界 ， 通 常 由 











永久 边界 、 点 或 面 构成 ，| 























j 来 定义 切削 区 域 以 及 岛 和 腔 的 外 形 。 
































系列 曲线 、 现 有 的 











单 击 【 驱 动 几 何 体 】 选 项 组 的 【指定 驱动 几何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何体】 按钮 到 








弹出 【边界 儿 何 体 】 对 话 杠 ， 利 月 
































三 种 方式 。 


Q 曲线 / 边 。“ 曲线/ 边 ” 模 式 通 
表 框 中 选择 【曲线 / 边 】 选 项 ， 弹 出 【创建 边界 】 对 话 框 ， 如 图 





























日 该 对 话 框 可 选择 驱动 边界 ， 如 图 3-41 所 示 。 
【模式 】 下 拉 列 表 框 里 包括 “边界 ”“ 曲 线 / 边 ”“ 面 ”和 “点 ”4 种 模式 ， 下 面 介绍 常用 的 后 







































































过 选择 已 经 存在 的 曲线 或 曲 




















四 边缘 来 创建 边界 。 在 【模式 】 下 拉 列 
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1)【 类 型 】 月 








边界 定义 的 是 一 个 轨迹 。 封 闭 边 界 使 用 同一 个 点 


使 月 





同一 个 点 


DY 




















































































































昌 于 指定 要 创建 的 边界 为 “开放 的 ”或 
定义 第 一 段 的 起 点 和 最 后 一 段 的 终点 ; 











“封闭 的 ”。 封闭 边界 定义 一 个 
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区 域 ， 而 开放 


而 开放 边界 不 























定义 第 一 段 的 起 点 和 最 后 一 段 的 终点 。 
内 边界 驱动 方法 
驱动 几何 体 人 
指定 驱动 几何 休 x 电 
公差 v 
偏 置 Vv 
空间 范围 
ce 从 边界 驱动 方法 
驱动 设置 人 
驱动 几何 体 入 
切削 模式 号 从 和 ~ 
切削 方向 区 至 指定 驱动 几何 体 闪 | 包 | 
步 路 | 刀具 手 直 百分比 ~ 公差 v 
平面 直径 百分比 50.0000 偏 置 v 
章 切 角 自动 = 空间 范围 人 
部 件 空间 范围 关 ”| 
更 多 入 FS 
司 区 域 连接 驱动 设置 | 最 大 的 环 ' 
司 边界 台 近 切削 模式 | 所 有 环 
口 鸟 清 根 阵列 中 心 [ea >| 
壁 清理 无 和 刀 路 方向 | 向 内 "| 
回 精 加 工 刀 路 切削 方向 P= -| 
和 Se 步 距 全 | 
最 大 距 高 12.7000|mm ~| 
预览 人 一 
显示 D> 更 多 Vv 
一 一 预览 
[me | ms i 
a) b) 
图 3-40 【边界 驱动 方法 】 对 话 框 
从 边界 几何 体 X 
模式 | 
名 称 
内 创建 边 寞 x 
| 列 出 边界 
材料 出 类 型 二 的 四 
几何 体 类 型 蚀 | 自动 El 
| 定制 边界 数据 材料 侧 | 外 部 ~ 
面 选 择 刀具 位 置 | 相 切 ~ 
回 忽略 a 
站 定制 成 员 数 据 | 
加 忽 咯 全 人 备 角 1 | 
瑟 边 想 切 ”| = = 
四 边 对 中 > dn 
创建 下 一 个 边界 





【边界 几何 体 】 对 话 框 




















图 3-41 





TH 
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图 3-42 【创建 边界 】 对 话 书 


TH 
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2)【 刨 】 用 于 定义 所 选择 几何 体 曲线 或 边缘 将 投影 到 创建 的 平面 ， 包 括 以 下 两 个 选项 : 
a 自动 : 边界 平面 由 选择 的 几何体 来 决定 。 如 果 选 择 的 所 有 边界 都 在 一 个 平面 上 ， 则 指定 的 平 再 
就 是 边界 所 在 的 平面 。 如 果 选 择 的 边界 不 在 一 个 平面 ， 则 将 会 投影 到 由 前 两 个 边界 所 在 的 平面 ， 如 医 


3-43 所 示 。 













































































































































































得 到 的 边界 


边界 平面 








图 3-43 动 定义 边界 平面 

















































































































b 用 户 定义 ， 当 选择 【平面 】 类 型 下 【用 户 定义 】 时 ， 在 弹出 的 【 侧 】 对 话 框 中 指定 边界 平面 ， 
如 图 3-44 所 示 。 

(注意 ) 当 系 统 无 法 根据 选择 的 曲线 或 边缘 定义 出 投影 。 EE 和 有 和 和 SE3 
平面 时 ， 则 将 XC-YC 平面 作为 投影 平面 ， 类 型 和 

3)【 材 料 侧 ]， 用 于 指定 加 工时 保留 哪 一 边 的 材料 。 - 

当 【 类 型 】 选 择 为 封闭 时 ,【 材 料 侧 】 下 拉 列 表 可 选 ee 网 
择 “ 内 部 ”和 “外 部 六 A 

a 内 部 :保留 边界 内 侧 的 材料 。 

b 外 部 ， 保 留 边 界外 部 的 材料 。 仿 轩 Y 

当 “ 类 型 ”选择 为 打开 时 , “材料 侧 ”下 拉 列 表 可 选 





择 “ 左 ”和 “ 右 ” 
a 左 : 加 工时 保留 沿边 界 串联 方向 的 左 侧 材料 。 图 3-44 【平面 】 对 话 杠 
b 右 : 加 工时 保留 沿边 界 串 联 方向 的 右 侧 材料 。 
4) 【刀具 位 置 〗 刀具 位 置 用 于 指定 刀具 接近 边界 时 的 位 置 。 选 择 曲线 或 边缘 定义 边界 时 ， 针 对 
边界 的 每 一 个 成 员 ， 必须 定义 刀具 的 接触 位 置 选项 ， 包括“ 对 中 ”“ 相 切 ” 或 “接触 ”如 图 3-45 所 示 。 


一 一 一 一 一 一 
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sk 


图 3-45 “刀具 位 置 方式 





接触 
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(注意 ) 每 个 边界 的 起 点 都 用 一 个 小 圆圈 来 表示 ， 该 圆圈 位 于 离 定义 边界 时 选择 第 一 个 对 象 时 光标 
选择 位 置 最 近 的 那 一 端点 ， 如 图 3-46 所 示 。 

@“ 面 ”模式 。 选择 模型 的 平 年 ， 以 平面 的 所 有 边界 曲线 作为 部 件 边 界 ， 该 模式 是 系统 默认 的 边 
界 选择 模式 。 在 【模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 面 】 选 项 ， 如 图 3-47 所 示 。 
















































































您 边界 几何 体 x 
模式 > 
名 称 
材料 全 § 外 部 ~ 
定制 边界 数据 
面 选 择 
回 忽略 孔 
ee 口 忽略 岛 
边界 起 点 回 忽略 便 们 角 
G 西边 柜 切 v 
凹 边 对 中 v 
确定 | 返回 “| 取消 
图 3-46 ”边界 起 点 图 3-47 【边界 几何 体 】 对 话 框 








【边界 几何 体 】 对 话 框 中 相关 选项 含义 如 下 : 

1)【 名 称 】〗 通过 输入 表面 的 名 称 来 选择 这 些 对 象 。 因 为 一 般 不 会 给 这 些 对 象 预先 指定 名 称 属性 ， 
所 以 通常 不 使 用 这 种 方法 选取 对 象 。 

2)【 列 出 边界 】 ed 

3)【 材 料 侧 } 用 于 指定 保留 边界 哪 一 侧 材 料 ， 包 括 两 个 选项 ;“ 内 部 ”和 “外 部 ”。 

a 内 部 : 保留 边界 内 侧 的 材料 。 

b 外 部 :保留 边界 外 部 的 材料 。 

(注意 ) 一 般 来 说 ， 在 连续 选择 多 个 平面 作为 铣 训 边界 时 ， 选 择 “材料 侧 ” 为 “内 部 ”。 

4)【 几 何 体 类 型 】 量 丰 当前 定义 的 边界 是 零件 儿 何 还 是 毛坯 儿 何 。 

5)【 和 忽略 孔 】【 忽 略 咏 】 和 【忽略 倒 斜 角 】: 当选 择 “ 面 边界 ”时 ， 设 置 “ 忽 略 孔 ”“ 忽 略 咏 ”和 
“ 忽 上 略 倒 斜 骨 ” 等 选项 ， 该 相关 选项 的 含义 如 下 : 

a 忽略 孔 : 勾 选 【忽略 孔 】 复 选 框 ， 在 所 选 平 面 上 产生 边界 时 忽略 平面 上 包含 的 孔 ， 即 在 孔 的 边 
缘 处 不 产生 边界 ， 如 图 3-48 所 示 。 



































































































































































































































孔 边 界 





[ 记 ] 忽略 孔 





图 3-48 忽略 孔 示 意图 
b 忽略 岛 : 勾 选 【忽略 岛 】 复 选 枉 ， 在 所 选 平面 上 产生 边界 时 忽略 平面 上 包含 的 孤岛 ， 即 在 抓 岛 
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的 边缘 处 不 生成 边界 ， 所 谓 孤 岛 是 指 平面 上 的 凸 台 、 凹 坑 和 台阶 等 ， 如 图 3-49 所 示 。 























图 3-49 忽略 岛 示 意图 


c 忽略 倒 斜 角 : 勾 选 【忽略 倒 斜 角 】 复 选 框 ， 在 所 选 平面 上 产生 边界 时 忽略 平面 上 包含 的 倒 角 ， 
在 倒 角 的 两 个 相 邻 表面 的 交 线 处 创建 边界 ， 如 图 3-50 所 示 。 











































































































忽略 倒 斜 角 口 忽略 倒 斜 角 





图 3-50 ”忽略 倒 斜 角 示 意图 
6)【 凸 边 】 和 【四边 ]: 用 于 控制 沿 着 选 定 面 的 西边 和 四 边 出 现 的 边界 成 员 的 刀具 位 置 ， 如 图 3-51 

所 示 。 包 括 “ 相 切 ” 和 “对 中 ”两 个 选项 。 
a 相 切 : 刀具 定位 到 与 边界 成 员 相 切 的 位 置 。 
b 对 中 : 允许 刀具 中 心 定位 到 边界 成 员 上 。 


相 切 
元 默认 用 于 站 
对 中 
默认 用 于 
凸 边 
西边 


图 3-51 凸 边 和 四边 示意 图 


(注意 ) 在 加 工 中 ， 由 于 凸 边 通常 为 开放 区 域 ， 一 般 设置 为 “对 中 ”， 这 样 可 以 完全 切除 西边 处 的 
材料 ; 一 般 四 边 设 置 为 “ 相 切 ”， 以 清除 内 角 叫 边 处 的 材料 。 
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7)【 移 除 上 一 个 】 在 创建 边界 的 过 程 中 可 通过 单 击 【 移 除 上 一 个 】 按 钮 立即 取消 已 选取 的 边界 。 
人 “点 ”模式 。 点 模式 通过 顺序 选择 定义 点 ， 以 直线 连接 定义 点 来 定义 边界 。 在 【模式 】 下 拉 列 
































长 框 中 选择 【点 】 选 项， 如 图 3-52 所 示 。 











类 型 封闭 的 

亨 自动 - 

材料 侧 外 部 ~ 

刀具 位 置 框 切 ~ 
定制 成 员 数 据 


| 确定 | 返回 | 取消 





图 3-52 【创建 边界 】 对 话 框 
选取 图 3-53 所 示 的 点 序列 (1、2、3、…、7) 确定 起 点 和 前 进 方向 ， 则 创建 边界 。 


] 7 


TH 


























起 点 前 进 方向 


才 


图 3-53 ”由 点 创建 边界 









































(2) 公差 “边界 内 公差 ”与 “边界 外 公差 ”用 于 指定 刀具 偏离 实际 边界 的 最 大 距离 。 公 差 值 越 














小 ， 思 其 偏离 路 径 距 离 越 小 ， 切 前 越 精 确 ， 但 系统 计算 时 间 越 长 。 


能 应 用 边界 余 量 。 







































































(3) 侦 置 ”通过 指定 偏 置 值 来 控制 边界 上 遗留 的 材料 量 。 若 边界 接触 位 置 参 数 为 “对 中 ”， 则 不 
































(4) 空间 范围 ”空间 范围 通过 沿 着 所 选 部 件 表面 和 表面 区 域 的 外 部 边缘 创建 环 来 定义 切削 区 域 。 











































































































“ 环 ” 类 似 于 边界 ， 因 为 它们 都 可 定义 切削 区 域 。 但 环 与 边界 不 同 的 是 ， 环 是 在 部 件 表面 上 直接 生成 
的 而 且 无 须 投 影 。 图 3-54 表示 由 零件 的 所 有 外 边缘 定义 3 个 环形 成 的 切削 区 域 。( 对 话 框 见 图 3-40b) 
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得 到 的 刀 轨 
图 3-54 沿 着 部 件 表面 所 有 外 部 边缘 的 环 
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GO【 无 】 不 用 环 来 定义 切削 区 域 。 


































































































【最 大 的 环 】 使 用 工件 中 最 大 封闭 区 域 的 环 来 定义 切削 区 域 ， 如 图 3-55 所 示 。 
@@【 所 有 环 】 使 用 工件 中 的 所 有 封闭 区 域 的 环 来 定义 切削 区 域 ， 如 图 3-55 所 示 。 
所 有 环 最 大 的 环 
隔 使 用 此 环 名 使 用 此 环 





图 3-55 所 有 环 与 最 大 的 环 











(5) 驱动 设置 

G 【切削 模式 } 用 于 定义 刀 轨 的 形状 。 共 计 有 15 种 切削 模式 ， 下 面 仅 介 绍 常用 的 几 种 : 

1) 跟随 周边 : 跟随 周边 用 于 产生 一 系列 同心 封闭 的 环形 刀 轨 ， 这 些 刀 轨 的 形状 是 通过 偏 移 切削 
区 的 外 轮廓 获得 的 ， 如 图 3-56 所 示 。 

2) 单 向 : 单 向 走 丸 用 于 产生 一 系列 单 向 的 平行 线性 刀 轨 ， 相 邻 两 个 刀具 路 径 之 间 都 是 顺 铣 或 逆 
铣 ， 如 图 3-57 所 示 。 
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图 3-56 ”跟随 周边 图 3-57 单 向 走 刀 
3) 往复 : 往复 式 走 刀 用 于 产生 一 系列 平行 连续 的 线性 往复 刀 轨 ， 是 最 经 济 省 时 的 切削 方法 ， 特 
别 适 合 于 粗 铣 加 工 ， 如 图 3-58 所 示 。 













































































往复 沿 轮廓 运动 


< 


步 进 沿 轮廓 运动 
图 3-58 ”往复 式 走 刀 
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人 【切削 方向 】 




















顺 狼 和 逆 铣 允许 根据 主轴 旋转 定义 “ 台 






































K 动 轨迹 ”切削 的 方向 ， 





与 “螺旋 式 驱 动 








方式 ”相同 ， 仅 可 用 于 单 向 、“ 单 向 轮廓 ”和 “ 单 向 步 进 ” 切削 类 型 。 
G【 步 上 距 】 用 于 定义 连续 相 邻 两 次 进 给 之 间 的 距离 。 
的 【 齐 削 角 】 用 于 指定 切削 旋转 角度 ， 该 角 是 刀 轨 相对 于 WCS 的 XC 轴 的 方向 ， 如 图 3-59 所 示 。 
















































































@@@【 附 加 刀 路 】 附加 进 给 次 数 。 在 “ 轮 廊 铣 ”和 “标准 
给 ， 如 图 3-60 所 示 。 
轮廓 铣 模式 
两 条 额外 的 刀 路 
图 3-60 ”附加 刀 路 

(6) 更 多 

GO【 区 域 连接 】 在 同一 切削 层 的 可 加 工区 内 可 能 因 岛 屿 、 
切削 区 域 。 勾 选 该 选项 ， 只 在 必要 的 情况 下 ， 刀 有 具 从 前 一 个 子 区 退 刀 ， 到 下 一 个 子 
子 区 之 间 跨 越 时 ， 刀 有 具 一 定 会 退 刀 ， 以 保证 不 会 过 切 工件 ， 如 图 3-61 所 示 。 只 能 用 
“轮廓 加 工 ” 之 中 。 











图 3-$9 剖 削 角 示 意图 















































人 
[Et > 
[ia a 区 
刀具 二 直 百分比 ~ YC 
50. 0000， 
| 指定 > ey 
20. 0000， 
全- - - 20° 


”切削 模式 中 ， 可 指定 一 次 或 多 次 附加 











































































































一 一 切削 进 给 率 
一 -一 快速 进 给 率 ( 在 退 刀 层 ) 





图 3-61 区 域 连接 
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E 通 道 的 存在 等 因素 导致 形成 多 个 子 
区 进 刀 。 和 否则 ， 在 








于 “跟随 周边 ”和 
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@【 边 界 逼 近 】 当做 粗 加 工时 ， 仿 形 零 件 曲线 边界 的 曲线 刀 轨 没有 必要 精确 对 应 边界 的 形状 ， 
可 以 用 多 边 形 刀 轨 罕 代 ， 以 减少 处 理 时 间 和 数据 。 勾 选 【 边 界 副 近 】 复 选 框 ， 从 靠近 边界 的 第 三 刀 开 
台 ， 曲 线 刀 轨 变 粗糙 ， 如 图 3-62 所 示 。 


























































































































| | 边界 逼近 | 廊 | 边 界 逼 近 
边界 5 
第 一 个 刀 路 
第 二 个 刀 路 





图 3-62 ”边界 逼近 
@@【 岛 清理] 用 于 “跟随 周边 ”和 “ 轮 廊 铣 ” 走 刀 方式 。 环 绕 岛 的 周围 增加 一 次 走 刀 ， 以 清除 
岛 侧面 周围 残留 下 来 的 材料 ， 如 图 3-63 所 示 。 


无 岛 清理 有 岛 清理 


RN [a 

































































要 注意 的 区 域 























图 3-63” 岛 清理 


Q@H【 壁 清理 ]， 当 应 用 单 向 切削 、 往 复 切削 以 及 跟随 周边 切削 方法 时 ， 用 周 壁 清理 可 以 清理 零件 
壁 后 或 者 岛屿 壁 上 的 残留 材料 。 它 是 在 切削 完 每 一 个 切削 层 后 插入 一 个 轮廓 铣 轨迹 来 进行 的 。 使 用 壁 
清理 ， 就 可 以 使 用 大 直径 刀具 做 粗 加 工 ， RN 押 太 粗糙 ， 因 此 壁 清理 一 般 还 是 用 来 解决 粗 加 工 
任务 的 。 包 括 以 下 4 个 选项 : 
1) 无 : 不 进行 零件 的 侧 壁 清理 。 
2) 在 起 点 : 表示 在 每 个 切削 层 开始 的 第 一 刀 作 清理 ， 即 

















































































































































































































































































































刀具 在 切削 时 ， 首 先 沿 零件 的 侧 壁 产生 一 条 刀具 路 径 进行 侧 
壁 清理 ， 再 进行 层 的 切削 。 切削 区 域 起 点 









































3) 在 终点 ， 表示 在 每 个 切削 层 开始 的 最 后 一 刀 作 清理 ， Ox @ 国 
即 刀具 在 切削 时 ， 首 先进 行 层 的 切 前， 再 沿 零件 的 侧 壁 产 生 Ea 
























































































































































一 条 刀具 路 径 进 行 侧 壁 清 理 。 口 刀具 未 湛 
4) 自动 : 在 切削 过 程 中 ， 系 统 根据 实际 情况 自动 判断 零 “ 口 癌 
件 的 清 壁 是 在 层 切 前 还 是 层 切 后 。 是 
加 【切削 区 域 } 用 于 定义 切削 区 域 的 起 点 和 在 绘图 区 显 
示 切 削 区 域 。 在 【边界 驱动 方法 】 对 话 框 中 单 击 【 切 削 区 域 】 Ea 
按钮 下， 弹出 【切削 区 域 选项 】 对 话 框 ， 如 图 3-64 所 示 。 = 
该 对 话 框 由 “切削 区 域 起 点 ”和 “切削 区 域 显 示 选 项 ” 图 3-64 【切削 区 域 选 项 】 对 话 杠 
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两 个 部 分 组 成 ， 它 们 含义 如 下 : 

1) 切削 区 域 起 点 : 用 于 定义 刀具 开始 切削 的 大 概 位 置 。 如 果 选 择 “ 定 制 ” 方 式 ， 用 户 定 义 “ 起 
点 ”不 必定 义 精确 的 起 始 位 置 ,而 只 是 定义 开始 切削 的 大 致 区 域 。 系统 根 据 “ 起 点 ”位 置 、 指 定 的 “ 切 
削 类 型 ”和 切削 区 域 的 形状 定义 精确 的 起 始 位 置 ， 如 果 选 择 “ 自 动 ”方式 ， 系 统 自 动 为 切削 区 域 定义 
一 个 “起 点 ”。 

2) 切削 区 域 显示 选项 : 由 四 个 选项 组 成 ， 它 们 可 以 以 任何 需要 的 组 合 形式 使 用 ， 用 于 定义 切削 
区 域 如 何以 图 形 方 式 显 示 。“ 刀具 末端 ” 是 指 在 零件 表面 上 跟踪 刀 尖 位 置 建立 临时 显示 曲线 ， 而 不 管 刀 
具 是 否 实际 在 零件 表面 上 。 

(7) 预览 单 击 【显示 】 按 钮 几 ， 显 示 用 于 构成 刀具 轨迹 的 驱动 路 径 。 驱 动 路 径 将 沿 刀 轴 方向 临 
时 投影 到 WCS 平面 或 边界 建立 的 平面 上 显示 出 来 。 


3.4.2.4 曲面 驱动 方法 

1. 曲面 驱动 方法 介绍 
曲面 驱动 义 称 为 曲面 区 域 驱 动 ， 可 创建 一 个 位 于 “驱动 曲面 ” 顶 格 内 的 “驱动 点 ”阵列 ， 然 
后 将 驱动 点 按 指定 的 “投影 矢量 ”的 方向 投影 到 “部 件 表面 ”上 创建 思 轨 ， 如 图 3-65 所 示 。 由 于 
曲面 驱动 方法 对 刀 轴 以 及 驱动 点 的 投影 矢量 提供 了 附加 控制 选项 ， 因 此 常用 于 可 变 轴 切削 加 工 复 


杂 曲 面 。 



























































































































































































































































Ne 



















































































































































































































































































































































































垂直 于 部 件 表面 Wi 
的 刀 轴 部 件 表面 





驱动 
曲面 


SS: 





多 余 刀 轴 运 动 
穗 直 于 驱动 曲面 
的 刀 轴 


驱动 轴 





首选 方法 











图 3-65 曲面 驱动 方法 


如 果 未 定义 “部 件 表面 ” 则 可 直接 在 “驱动 曲面 ”上 创建 刀 轨 。“ 驱 动 曲面 ”不 必 是 平面 ， 但 是 

其 栅 格 必须 按 一 定 的 栅 格 行 序 或 列 序 进行 排列 ， 相 邻 的 曲面 必须 共享 一 条 公共 边 ， 且 不 能 包含 超出 在 
“首选 项 ”中 定义 的 “ 链 公差 ”的 缝隙， 如 图 3-66 所 示 。 
天 一 

























































































































































































图 3-66， 行 和 列 均匀 排列 的 矩形 棚 格 
必须 按 有 序 序列 选择 “驱动 曲面 ， 不 能 随机 选择 。 选 择 完 第 一 行 后 ， 必 须 指定 选择 下 一 行 ， 必 
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须 按 与 第 一 行 相同 的 顺序 选择 曲面 的 第 二 行 和 所 有 的 后 续 行 ， 如 图 3-67 所 示 。 
2， 曲 面 驱动 方法 参数 


在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 的 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【曲面 】 选 项 ， 弹 
出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-68 所 示 。 
(1) 驱动 几何 体 用 于 定义 驱动 几何 体 ， 包 括 以 下 选项 ; 
@【 指 定 驱动 几何 体 ]， 单 击 【 指 定 或 编辑 驱动 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 
户 可 选择 实体 表面 和 片 体 作为 驱动 曲面 。 
@【 切 前 区 域 ]， 用 于 设置 驱动 曲面 总 面积 的 多 少 用 于 加 工 操作 ， 包 括 “ 面 积 %” 和 “对 角 点 ”两 
个 选项 : 














































































































































































































































































































从 曲面 区 域 驱动 方法 X 
驱动 几何 体 队 
指定 驱动 几何 休 S|Y 
切削 区 域 曲面 % e 
刀具 位 轩 相 切 E 
切削 方向 , 
材料 反 向 XxX 
依 轩 二 
下 0.0000 
动 设 置 
切削 模式 号 往复 了 
步 距 数量 
步 距 数 a 
显示 接触 点 S 
驱动 曲面 > 
13 14 16 > ] 
行 4 训 人 et = 
前 步 长 数量 4 
行 3 SEE ] 
EN 2 筹 -万 切 剖 0 
最 后 一 刀 切 测 a 
行 2| 5 |6 7 8 ey 2 2 
预览 
行 ES 
图 3-67 “驱动 曲面 选择 序列 00 I 0 A 










































































1) 面积 %: 选择 “面积 %” 选 项 ， 弹 出 【曲面 百分比 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-69 所 示 。 该 对 话 框 
中 所 有 起 点 的 位 置 均 为 0%， 若 为 负 值 ， 则 扩展 切削 区 域 到 表面 起 始 边 缘 以 外 ， 若 为 正 值 ， 则 缩小 切削 
区 域 ， 所 有 终点 的 位 置 均 为 100%， 若 小 于 100%， 则 缩小 切削 区 域 ， 若 大 于 100%， 则 扩展 切削 区 域 
到 表面 终止 边缘 以 外 ， 如 图 3-70 所 示 。 

2) 对 角 点 : 从 驱动 曲面 的 选 定 表 面 上 指定 两 个 对 角 点 来 确定 切削 区 域 。 如 图 3-71 所 示 。 

G@【 刀 具 位 置 】 用 于 定义 刀具 与 部 件 表面 的 接触 点 位 置 ， 包 括 以 下 两 个 选项 ， 如 图 3-72 所 示 : 

1) 相 切 : 将 刀具 定位 为 与 驱动 曲面 相 切 ， 然 后 沿 投影 矢量 投影 以 创建 部 件 表面 接触 点 。 

2) 对 中 : 将 刀 尖 直接 定位 到 驱动 点 ， 然 后 沿 投影 矢量 投影 以 创建 部 件 表 面 接触 点 。 
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你 曲面 百分比 方法 x 
第 一 个 起 点 % 0. 0000， 
第 一 个 终点 % 100. 0000， 
最 后 一 个 起 点 % 0. 0000， 
最 后 一 个 终点 % 100. 0000, 默认 : 
起 始 步 长 % 0. 0000， 水 
结 率 步 长 % 100. 0000， 最 后 
最 后 
确定 取消 起 始 
结束 步 






































1 面 百 分 比 参数 含义 





I 

八 
个 
局 
SS 














图 3-69 【曲面 百分比 方法 】 对 话 框 



































图 3-72 “ 相 切 ”和 “对 中 ”刀具 位 置 


@@【 切 前 方向 }， 用 于 指定 切削 方向 和 第 一 刀 开 始 的 区 域 。 单 击 【 切 削 方向 】 按 钮 是， 系统 的 驱 
动 曲面 四 角 将 出 现成 对 矢量 箭头 ， 单 击 鼠 标 选 择 一 个 即 可 确定 切削 方向 以 及 刀具 开始 切削 的 位 置 ， 包 


图 3-73 所 示 。 
驱动 曲面 a 
该 矢量 将 生成 切 ， 
此 荔 前 方向 前 
2 


图 3-73 切削 方向 
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【材料 反 向 】 用 于 将 材料 侧 的 矢量 方向 反 向 。“ 材 料 侧 ”法 矢 必 须 指 向 要 移 除 的 材料 ， 
离 刀 具 不 能 触 碰 的 那 一 侧 ， 如 图 3-74 所 示 。 























垂直 > 
驱动 曲面 材料 侧 


驱动 曲面 驱动 曲面 


材料 侧 


a) b) 


图 3-74 ”材料 侧 矢量 
a) 正确 b) 不 正确 


















































] 于 指定 沿 曲面 法 向 ， 使 “驱动 点 ” 偏 置 指定 的 距离 。 




















Sg 





(2) 偏 置 【曲面 偏 置 】 

(3) 驱动 设置 

QD【 切 削 模 式 ] 用 于 定义 刀 轨 的 形状 ， 其 含义 与 “边界 驱动 ”中 “切削 模式 ”基本 相同 

@【 步 距 】: 控制 连续 切削 刀 路 之 间 的 距离 ， 包 括 “数量 ”和 “残余 高 度 ” 两 个 选项 ， 如 
所 示 。 

@@【 显 示 接 触 点 】]， 显示 生成 的 各 驱动 点 的 曲面 法 矢 。 





























































































































向 

















并 且 远 








o 


图 3-75 


















































步 进 方向 
| 步 中 总 数 志 
图 3-75 步 距 
(4) 更 多 
QD【 切 前 步 长 ] 用 于 确定 治 切削 方向 上 相 邻 两 驱动 点 之 间 的 距离 ， 用 以 确定 加 工 的 精确 程度 ， 








如 图 3-76 所 示 。 



























































列表 框 中 提供 了 “无 ?“ 和 警告 ”“ 路 过 ”“ 退 刀 ”4 种 方式 。 
(5) 预览 ” 单 击 【显示 】 按 钮 闭 ， 显 示 用 于 构成 刀具 轨迹 的 驱动 路 径 。 
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【过 切 时 】 用 于 指定 切削 移动 期 间 ， 刀 有 具 过 切 驱 动 曲面 体 时 的 响应 方式 ， 在 【过 切 时 】 下 拉 
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驱动 轨迹 








3.4.2.5 流 线 驱 动 方法 
1. 流 线 驱动 方法 介绍 
流 线 驱 动 方法 是 指 根据 选中 的 几何 体 来 构建 隐 式 驱动 曲面 ， 可 灵活 地 创建 刀 轨 。 
2. 流 线 驱 动 方法 参数 






























































在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 的 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 【 流 线 】 选 项 ， 弹 出 【 流 线 驱 动 方法 】 对 话 驱动 昌 绪 这 和 和 
框 ， 如 图 3-77 所 示 。 选择 方法 指定 S 
【 流 线 驱 动 方 法 】 对 话 框 中 的 相关 选项 含义 与 【曲面 区 域 驱 ” 流 曲 和 





























动 方法 】 基 本 相同 ， 不 同 的 是 “ 流 曲 线 ”和 “交叉 曲线 ”。 交叉 
@【 流 曲线 } 用 于 选择 的 第 一 组 线 串 。 选 择 一 条 之 后 单 击 5 

















































































































































































































一 下 鼠标 中 键 确认 。 需 要 注意 的 是 选择 流 线 串 时 ， 各 个 流 线 串 。 ”党 9 六 I» 
的 箭头 方向 要 保持 一 致 。 修 莫 和 延伸 Y 
G@【 交 叉 曲 线 } 用 于 选择 的 第 二 组 线 串 。 选 择 一 条 之 后 单 ， 驱 si 秆 入 
击 一 下 鼠标 中 键 确 认 。 刀具 位 轩 相 切 - 
切削 模式 号 往复 - 
3.4.2.6 有 刀 轨 驱动 方法 步 中 将 - 
步 距 数 10 
1. 刀 轨 驱动 方法 简介 更 多 和 ^ 
刀 轨 驱动 方法 用 于 沿 着 “ 刀 位 置 源 文件 ”(CLSF) 的 “ 刀 A 上 数量 
轨 ” 定 义 “ 驱 动 点 ”， 从 在 当前 操作 中 创建 一 个 类 似 “ 曲 面 轮廓 ”等 - 刀 切 各 10 
铣 刀 轨 ” 的 万 轨 。“ 驱动 点 ” 沿 着 现 有 的 “ 刀 轨 ”生成 ， 然 后 投 最 外 - 刀 切 前 10 
影 到 所 选 的 “部 件 表面 ”上 以 创建 新 的 刀 轨 ， 新 的 刀 轨 是 沿 着 。 ss v 
曲面 轮 廊 形成 的 “驱动 点 ”投影 到 “部 件 表面 ”上 时 所 遵循 的 || 灰 
方向 由 “投影 矢量 ”确定 。 
使 用 “平面 犹 ” 和 “轮廓 铣 ” 切 削 类 型 创建 “ 刀 轨 ” 如 图 图 3-77 【 流 线 驱 动 方法 】 对 话 杠 
































3-78 所 示 。 
“ 刀 轨 驱动 方法 ”操作 从 “平面 铣 ” 操 作 创 建 的 刀 轨 已 按照 “投影 矢量 ”的 方向 投影 到 轮廓 化 的 
“部 件 表面 ”上 ， 以 便 创 建 “ 曲 面 轮廓 铣 刀 轨 ”， 如 图 3-79 所 示 。 
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图 3-78 平面 铣 的 轮廓 切削 


Wh qn 
















































































曲面 轮廓 铣 刀 轨 


驱动 点 投影 
图 3-79 ”使 用 刀 轨 驱动 方法 的 曲面 轮廓 铣 












































2. 刀 轨 驱动 方法 参数 
在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 的 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 刀 轨 】 选 项 ， 弹 
出 【指定 CLSF】 对 话 框 ， 如 图 3-80 所 示 。 


酌 指定 CLSF x 



































查找 范围 (I): | “第 5 章 ” 式 固定 轴 曲 面 轮 廊 桃 加 技术 ”7| 人 向 弛 国 7 





才 名 称 修改 日 期 类 型 大 小 
快速 访问 5 2016/6/24 1:56 文件 赤 
区 Chapter07 2016/6/24 1:56 文件 去 
刀 雪 驱动 方法 2016/6/24 1:56 文件 去 
桌面 资料 2016/6/24 1:56 文件 夹 
| LTool path cut-ok.cls 2016/8/29 18:16 CLS 文件 13 KB 
库 
此 电脑 
网 络 
文件 各 0 olorouek E 
文件 类 型 (7): [CL 源 文件 Gols) 可 取消 











出 





图 3-80 【指定 CLSF】 对 话 框 
选择 合适 的 刀 轨 后 ， 单 击 【OK】 按钮 ， 弹 出 【 刀 轨 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 3-81 所 示 。 
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(1)【CLSF 中 的 刀 轨 】 
允许 一 个 选择 。 要 取消 选择 ， 按 shift 键 。 
】 人 允许 查看 所 选 的 刀 轨 ，| 





























此 列表 只 
(2) 【重播 】 【 重 提 
(3) 【列表 】 【 列 





好 刀 轨 驱动 方法 x 
CLSF 中 的 刀 轨 入 
重播 Ep 
列表 9 折 





人 
列表 9 折 
预览 Vv 

确定 | 取消 


























图 3-81 【 刀 轨 驱动 方法 】 对 话 杠 





刀 轨 窗口 






































(4) 【 按 进 给 率 划 分 


削 和 非 切 削 移动 相关 联 的 进 给 率 ，) 
径 向 切削 驱动 方法 


3.4.2.7 





】 显 示 ] 





的 运动 类 型 】 


个 “信息 窗口 ”， 该 窗口 























1. 径 向 切削 驱动 方法 介绍 


径 癌 切 肖 
动 轨迹 ” 如 











加 








| 驱动 方法 使 / 
3-82 所 示 。 























“ 按 进 给 率 划 分 的 运动 类 型 2 





] 指 定 的 “ 步 距 ”“ 带 宽 ” 和 “切削 类 型 ”生成 沿 着 并 于 
该 驱动 方法 可 | 




















于 创建 清 根 操作 。 


Re 








选 定 的 边界 


NJ] 


图 3-82” 径 向 切削 驱动 方法 


2. 径 向 切削 驱动 方法 参数 


在 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 的 【3 
弹出 【 径 向 切 前 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 医 
用 于 定义 径 向 边界 或 临时 边界 ， 通 过 指定 的 边界 和 “带宽 ”来 定义 切削 的 


























3-83 所 示 。 














(1) 【驱动 儿 何 体 】 




















] 于 显 式 验 证 是 否 已 经 选择 了 
中 以 文本 格式 显示 了 
窗口 列 出 与 所 选 刀 轨 中 的 各 种 切 




















于 根据 关联 的 进 给 率 指定 刀 轨 的 哪 一 段 将 投影 到 “驱动 儿 何 们 





FE 确 的 思 轨 。 





所 选 的 刀 轨 
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E 直 于 给 定 边界 的 “ 豫 


列 出 与 所 选 的 CLSF 相关 联 的 刀 轨 ， 即 将 选择 希望 投影 的 刀 轨 。 


o 


29 
o 





区 动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 径 向 切削 】 选 项 ， 
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区 域 。 单 击 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 按 钮 后 ， 系 统 弹 出 【临时 边界 】 对 话 框 ， 如 图 3-84 所 示 。 
i pe 


























驱动 几何 体 人 
并 型 ~ 
指定 驱动 几何 体 注定 吉 Ee 
驱动 设置 入 定制 成 员 数 据 
切削 类 型 号 往复 ~ 口 ] 步 距 % 刀具 的 
切削 方向 六 钳 ~ 50. 0000， 
步 距 刀具 平 直 百分比 ~ 口 缮 
平面 直径 百分比 50.0000 
材料 侧 的 条 这 12.0000 
另 一 侧 的 条 这 12.0000 成 链 
刀 轨 方向 跟随 边界 ~ 
预览 入 
3 未 各 
| 确定 | 取消 确定 取消 





I 





图 3-84 【临时 边界 】 对 话 村 





TH 





图 3-83 【 径 向 切削 驱动 方法 】 对 话机 
(2) 【驱动 设置 】 
Q@【 切 削 类 型 】〗 用 于 定义 刀 上 其 从 一 个 切削 刀 路 移动 到 下 一 个 切削 思路 的 方式， 包括“ 往复” 和 
“ 单 向 ”选项 ， 如 图 3-85 所 示 。 

































































往复 
图 3-85” 径 向 切 前 驱动 方法 的 往复 和 单 向 

@【 步 距 】 用 于 指定 连续 的 “驱动 轨迹 ”之 间 的 距离 。 

@@ 条 带 ; 用 于 定义 在 边界 平面 上 测量 的 加 工区 域 的 总 宽度 。 带 守 是 “材料 侧 的 条 带 ” 和 “ 另 一 侧 
的 条 带 ” 值 的 总 和 。“ 材 料 侧 ”是 从 按照 边界 指示 符 的 方向 看 过 去 的 边界 右手 侧 ;“ 男 一 侧 ” 是 左手 侧 ， 
如 图 3-86 所 示 。“ 材 料 侧 ” 和 “ 另 一 侧 ” 的 总 和 不 能 等 于 零 。 


















































ope 



























































以 边界 指示 符 
的 方向 观察 
Wa T 带宽 
一 
另 一 侧 





图 3-86 ”材料 侧 和 另 一 侧 示意 图 
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@【 刀 轨 方 向 】 用 于 确定 刀具 沿 着 边界 移动 的 方向 ， 包 括 “ 跟 随 边 界 ” 和 “边界 反 向 ”两 种 ， 
如 图 3-87 所 示 。 

1) 跟随 边界 : 刀具 按照 边界 所 

2) 边界 反 向 : 刀具 按照 边界 指示 

















示 符 的 方向 沿 着 边界 单 向 或 往复 向 下 移动 。 
夺 的 相反 方向 沿 着 边界 单 向 或 往复 向 下 移动 。 











aa 


| 
Se 








步 进 方向 步 进 方向 
跟随 反 向 


图 3-87 跟随 边界 和 边界 反问 
(3) 【预览 】 单 击 【 显 示 】 按 钮 里， 显示 用 于 构成 刀具 轨迹 的 驱动 路 径 。 


3.4.2.8 ”外形 轮 廊 加 工 驱 动 方法 


外 形 轮廓 加 工 驱 动 方法 可 使 用 刀 侧 面 来 加 工 倾斜 壁 ， 用 
思 具 底 为 加 工 零 件 底 表面 ， 如 图 3-88 所 示 。 选 择 底面 后 ， 系 
统 可 以 查找 所 有 限定 底面 的 壁 ， 刀 轴 会 经 常 调 整 以 获得 光 顺 
刀 轨 。 在 止 角 处 ， 刀 有 具 侧面 与 两 个 相 邻 壁 相 切 。 在 凸 角 处 ， 
系统 会 添加 一 个 半径 并 绕 着 它 滚动 刀 ， 以 使 刀 轴 与 各 个 拐角 
壁 保持 相 切 。 

















































































































































































































图 3-88 ”外 形 轮 廊 加 工 





3.4.3 投影 矢量 











“投影 矢量 ”是 大 多 数 “ 豫 动 方 法 ”的 公共 选项 ， 它 确定 驱动 点 投影 到 部 件 表面 的 方式 ， 以 及 刀 
具 接 触 部 件 表面 的 哪 一 侧 。 驱 动 点 沿 投 影 矢量 投影 到 部 件 表面 上 ， 刀 具 总 是 从 投影 矢量 双 近 的 一 侧 定 
位 到 部 件 表面 上 。 有 时 ， 驱 动 点 移动 时 以 投影 矢量 的 相反 方向 但 仍 沿 矢量 轴 〉 从 驱动 曲面 投影 到 部 
牛 表面 ， 驱 动 点 pi 以 投影 矢量 的 相反 方向 投影 到 部 件 表面 上 以 创建 pp， 如 图 3-89 所 示 。 




















































































































































































































图 3-89 ”驱动 点 投影 到 部 件 表面 


在 UG NX 10.0 中 【可 变 轮廓 狂 】 对 话 框 的 【投影 矢量 】 选 项 组 的 【矢量 】 下 拉 列 表 框 共 提供 了 9 
种 投影 矢量 定义 方式 ， 如 图 3-90 所 示 。 下 面 介 绍 常 用 的 8 种 ( 除 刀 轴 向 上 外 )。 
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从 可 专 轮 席 铣 - [VARIABLE_ CONTOUR] X 


投影 矢量 
矢量 





1. 指定 矢量 


朝向 驱动 体 














图 3-90 ”投影 矢量 方式 


























选择 该 方式 ， 利 用 【矢量 】 构 造 器 对 话 框 ， 









































“固定 投影 矢量 ” 如 图 3-91 所 示 。 系 统 将 在 坐标 系 原点 处 显示 该 矢 二 











投影 矢 








2. 刀 轴 
选择 该 方式 ， 用 刀 轴 矢量 的 相反 方向 作为 




















图 3-91 指定 矢量 的 投影 矢量 











部 件 表面 


量 























FA 





量 ，-ZC 方向 是 默认 的 投影 矢量 。 


用 户 可 定义 一 个 相对 于 “工作 坐标 系 ” 原 点 的 矢量 来 定义 


投影 矢量 ， 如 图 3-92 所 示 。 图 中 ， 投影 矢量 向 下 ， 使 





























刀具 从 顶部 开始 接触 零件 表面 ， 驱 动 点 从 边界 














投影 矢量 








图 3-92 


3. 远离 点 











平面 投影 到 零件 表面 上 。 
刀 轴 矢量 





























刀 轴 的 投影 矢量 























表面 ”延伸 的 “投影 矢量 ”。 此 选项 可 ) 





选择 该 方式 ， 创 建 从 指定 的 焦点 向 “部 伯 
























































如 图 3-93 所 示 。 








球面 中 心 处 的 内 侧 球形 《或 类 似 球形 ) 曲面 ， 
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驱动 
曲面 
CO) 
投影 矢量 
焦点 
部 人 一 
表面 部 件 表面 
驱动 曲面 
图 3-93 ”远离 点 的 投影 矢量 
4. 朝向 点 
长 面 ”延伸 至 指定 焦点 的 “投影 矢量 ”。 此 选项 可 用 于 加 工 焦点 在 球 
i 同时 用 作 “ 驱 动 曲面 ”和 “部 件 表 面 ”。 





选择 该 方式 ， 创 建 从 “部 件 表 
中 心 处 的 外 侧 球形 《或 类 似 球形 ) 曲面。 如 图 3-94 所 示 球 国 
因此 ,“ 了 驱动 点 ”以 零 距 离 从 “驱动 曲 、 
的 刀具 侧 ， 使 刀具 从 外 侧 向 焦点 定位 。 








1 















































1 “投影 矢量 ” 的 方向 确定 “部 件 表 上 


























四 ”投影 到 “部 件 表 二 


























焦点 











的 直线 延伸 至 部 件 表面 的 “投影 矢量 >。 定义 的 投影 矢量 以 指定 的 直线 
1|， 如 图 3-95 所 示 。 此 选项 可 用 于 加 工 内 部 圆柱 面 ， 其 中 指 
面 的 内 侧 ， 了 驱动 点 沿 着 直线 从 驱动 曲面 投 

















5. 远离 直线 

选择 该 方式 ， 创 建 从 指定 
为 起 点 ， 并 年 直 于 该 直线 ， 且 指向 部 件 表 备 
定 的 直线 作为 圆柱 中 心 线 。 刀 有 具 位 置 将 从 中 心 线 移 到 零件 表 务 
影 到 零件 表面 。 直 线 与 零件 表面 之 间 的 最 小 距离 必须 大 于 刀具 半径 。 














































































































































































































部 件 表面 








图 3-95 ”远离 直线 投影 矢量 
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6 朝向 直线 

选择 该 方式 ， 创 建 从 “部 件 表面 ”延伸 至 指定 直线 的 “投影 矢量 ”。 定 义 的 投影 矢量 以 部 件 表 二 
为 起 点 ， 指 向 指定 的 直线 ， 并 重 直 于 该 直线 ， 如 图 3-96 所 示 。 此 选项 可 用 于 加 工 外 部 圆柱 面 ， 其 中 指 
定 的 直线 作为 圆柱 中 心 线 。 刀 具 位 置 将 从 零件 表面 的 外 侧 移 到 中 心 线 ， 驱 动 点 沿 着 所 选 直线 从 驱动 曲 
i 投影 到 零件 表面 。 


















































































































































































驱动 曲面 

= 

二 一 一 

投影 矢量 f= 

Ne 

Kes Hh 

Na 
SS 人 
部 件 表 面 
部 件 表面 











图 3-96 指向 直线 的 投影 矢量 
7. 垂直 于 驱动 体 
选择 该 方式 ， 创 建 相对 于 “驱动 曲面 ”法 线 的 “投影 矢量 ”如 图 3-97 所 示 。 只 有 在 使 用 “ 曲 二 


驱动 方法 ”时 ， 此 选项 才 是 可 用 的 ， 此 时 “投影 矢量 ”作为 “驱动 曲面 ”材料 侧 法 矢 的 反 向 矢量 进 和 
计算 。 

































































| 























驱动 曲面 





























图 3-97 ”垂直 于 驱动 | 





8. 朝向 驱动 体 


该 选项 工作 方式 与 “垂直 于 驱动 体 ”投影 方式 类 似 ,“ 垂 直 于 驱动 体 ” 的 投影 方式 从 无 穷 远 处 开 
始 , 而 “朝向 驱动 体 ” 投 影 从 距 驱 动 曲面 较 短 距离 的 位 置 处 开始 , 适用 于 加 工 工件 的 内 表面 如 图 3-98 
所 示 。 























































































































图 3-98 ”朝向 驱动 体 的 投影 矢量 
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3.4.4 刀 轴 控制 
可 变 轴 曲面 轮廓 铣 提 供 了 大 量 的 刀具 轴 矢 量 选 项 ， 用 户 可 在 【可 变 轴 轮廓 】 操 作对 话 框 中 的 【了 刀 
轴 】 选 项 组 中 进行 选择 ， 如 图 3-99 所 示 。 




































































从 可 变 轮 廊 纤 - [VARIABLE_CONTOUR] x 
几何 体 Vv 
驱动 方法 v 
投影 矢量 v 
工具 v 
刀 轴 人 
轴 委 直 于 驱动 体 ~ 

远 高 直线 <^ 
刀 轨 设置 朝向 直线 Vv 
ee 相对 于 矢量 者 
站 委 直 于 部 件 ate 
程序 相对 于 部 件 |_v 
描述 4 轴 , 垂直 于 部 件 
~ 4 轴 , 相对 于 部 件 | 
选项 双 4 轴 在 部 件 上 人 
本 播 补 矢量 IE 
编辑 晤 7 * 8G- 
这 插 补 角度 至 部 件 | 8 
定制 对 话 框 播 补 角度 至 驱动 | 三 
优化 后 驱动 l= 
二 垂直 于 驱动 休 | 
侧 丸 驱动 体 
脸 | 相对 于 驱动 体 
4 轴 , 委 直 于 驱动 体 
4 轴 , 相对 于 驱动 体 | 





双 4 轴 在 驱动 体 上 。。 -网 


图 3-99 ”可 变 轴 轮 廊 铣 的 刀 轴 方式 





1， 远 离 点 

“远离 点 ”是 通过 指定 一 个 聚焦 点 来 定义 刀 轴 矢量 ， 刀 轴 矢 量 以 聚焦 点 为 起 点 指向 刀 柄 ， 其 中 聚 
焦点 必须 位 于 刀具 和 零件 几何 体 的 另 一 侧 ， 如 图 3-100 所 示 。 选 择 该 选项 后 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 可 
选择 或 创建 一 点 作为 聚焦 点 。 

2. 朝向 点 

“朝向 点 ”是 通过 指定 一 个 聚焦 点 来 定义 可 变 刀 轴 矢 量 ， 刀 轴 矢 量 以 刀 柄 为 起 点 指向 聚焦 ; 
中 聚焦 点 与 零件 几何 必须 在 同一 侧 ， 如 图 3-101 所 示 。 





































































































9 
所 
~ 

I 





























图 3-100” ”远离 点 刀 轴 图 3-101 朝向 点 刀 轴 








3. 相对 于 矢量 

“相对 于 矢量 ” 
图 3-102 所 示 。 

选择 该 选项 后 ， 弹 出 【相对 于 矢量 】 对 话 框 ， 如 图 3-103 所 示 。 利 用 该 对 话 框 可 指定 一 个 矢量 
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于 定义 相对 于 带 有 指定 的 “前 倾角 ”和 “ 侧 倾角 ”的 矢量 的 “可 变 思 轴 ”， 如 






































So 
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并 设置 “前 倾角 ”和 “ 侧 倾 角 ”。 















































确定 应 用 取消 








平行 矢量 的 轴 








iml 





图 3-102 ”相对 于 矢量 刀 轴 图 3-103 【相对 于 矢量 】 对 话 村 


G 【前 倾角 】: 用 于 定义 刀具 治 “ 刀 轨 ”前 倾 或 后 倾 的 角度 ， 如 图 3-104 所 示 。 正 的 “前 倾角 ” 
表示 刀具 相对 于 “ 刀 轨 ”方向 向 前 倾斜 ， 负 的 “前 倾角 ”表示 刀具 相对 于 “ 刀 轨 ”方向 向 后 倾斜 。 由 
于 “前 倾角 ”基于 思 具 的 运动 方向 ， 因 此 往复 切 前 模式 将 使 刀具 在 前 进 思路 中 向 一 侧 倾 斜 ， 而 在 回转 
刀 路 中 向 相反 的 另 一 侧 倾斜 。 

人 @【 侧 倾角 】: 用 于 定义 刀具 从 一 侧 到 另 一 侧 的 角度 ， 如 图 3-104 所 示 。 正 值 将 使 刀具 向 右倾 斜 
( 沿 刀 具 路 径 方 向 ) ， 负 值 将 使 万 具 向 左倾 斜 。 与 “前 倾 朋 ”不 同 ，“ 侧 倾角 ”是 固定 的 ， 它 与 刀具 


的 运动 方向 无 关 。 
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垂直 轴 


i te 条 倾 
负 侧 倾角 正 侧 倾角 乔 下 得 (时 
后 倾 





刀具 方向 


刀具 方向 
(远离 ) Pr 








图 3-104 ”前 倾角 与 侧 倾 角 

















4. 相对 于 部 件 

“相对 于 部 件 ” 用 于 通过 前 倾角 和 侧 倾 角 来 定义 相对 于 部 件 几 何 表 面 法 向 矢量 的 可 变 刀 轴 ， 如 
图 3-105 所 示 。 该 方式 与 “相对 于 矢量 ”基本 相同 ， 只 是 用 部 件 表 面 代 替 了 指定 矢量 。 两 者 不 同 
是 要 为 “前 倾角 ”和 “倾斜 角 ” 指 定 最 小 值 和 最 大 值 来 限制 “ 刀 轴 ”的 可 变性 ， 例 如 ， 如 果 将 前 
项 角 定 义 为 20”， 最 小 前 倾角 定义 为 15”， 最 大 前 倾角 定义 为 25”， 那 么 刀 轴 可 以 偏离 前 倾角 正 
负 5”。 最 小 值 必须 小 于 或 等 于 相应 的 “前 倾角 ”或 “倾斜 角 ” 的 值 。 最 大 值 必须 大 于 或 等 于 相应 
的 “前 倾角 ”或 “倾斜 角 ” 的 值 。 


20 前 倾 
星 前 俱 角 ) 
















































































































































































































































































St 0" 侧 倾 角 
(25 ( 垂直 于 部 件 表面 ) 






最 小 前 倾 
(15 ) 


A/ 


= se 


刀具 方向 圣 一 一 
图 3-105 ”相对 部 件 刀 轴 
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户 可 设置 “前 倾角 ”“ 最 小 前 
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选择 该 选项 后 ， 弹 出 【相对 于 部 件 】 对 话 框 ， 如 图 3-106 所 示 。 
倾角 ”“ 最 大 前 倾角 ”“ 侧 倾角 ”和 “最 小 侧 倾 角 ”“ 最 大 侧 倾 角 ”。 






















































































从 福 对 于 部 件 DX 
刀 轴 入 
前 倾角 
景 小 前 倾角 0.0000 
景 大 前 倾角 0.0000 
出 倾角 10.0000 
景 小 侧 倾 角 0.0000 
景 大 出 倾角 0.0000 
| 确定 || 应 用 || 取消 








图 3-106 【相对 于 部 件 】 对 话 框 





5. 4 轴 ， 垂 直 于 部 件 
“4 轴 ， 垂 直 于 部 件 ” 用 于 定义 使 用 “四 轴 旋 转角 度 ” 的 刀 轴 ， 即 思 轴 先 从 部 件 儿 何 表 面 法 
到 旋转 轴 的 法 向 平面 ， 然 后 基于 刀具 运动 方向 朝 前 或 朝 后 倾斜 一 个 旋转 角度 ， 如 图 3-107 所 示 。 
选择 该 选项 后 ， 弹 出 【4 轴 ， 垂 直 于 部 件 】 对 话 框 ， 如 图 3-108 所 示 。 利 用 该 对 话 框 可 指定 旋转 
度 和 旋转 轴 。 
G 【旋转 角度 】 用 于 指定 刀 轴 基于 刀具 运 动 方向 朝 前 或 朝 后 倾斜 的 角度 。 旋 转角 度 为 正 ， 使 刀 
轴 基 于 刀 有 具 路 径 的 方向 朝 前 倾斜 ， 旋 转角 度 为 负 ， 使 刀 轴 基于 刀 有 具 路 径 的 方向 朝 后 倾斜 。“ 旋 转角 度 ” 
与 “前 倾角 ”不 同 ， 它 并 不 依赖 于 刀具 运动 方向 ， 而 总 是 往 零件 几何 表面 的 同一 侧 倾斜 。 
人 @【 旋 转轴 】 用 于 定义 旋转 轴 。 








向 投影 
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部 件 表面 正 的 前 倾角 
法 向 
旋转 角 
切削 方向 

了 一 一 入 

二 和 Xt 外 

左 视图 | 垂直 于 旋转 

轴 的 平面 = 
旋转 轴 确定 || 应 用 | 取消 
平行 于 平面 的 轴 ， 侧 倾角 为 0 [本 
图 3-107 4 轴 ， 垂 直 于 部 件 的 刀 轴 图 3-108 【4 轴 ， 垂 直 于 部 件 】 对 话 框 





























6. 4 轴 ， 相 对 于 部 件 

“4 轴 ， 相 对 于 部 件 ” 的 工作 方式 与 “4 轴 ， 重 直 于 部 件 ” 基 本 相同 ， 如 图 3-109 所 示 。 通 过 先 将 
刀 轴 从 部 件 几 何 表面 法 向 、 基 于 刀具 运动 方向 来 确定 “前 倾角 ”和 “ 侧 倾 角 ”， 然 后 投影 到 有 效 的 第 
四 轴 运 动 平面 ， 最 后 直接 在 四 轴 平 面 中 旋转 一 个 旋转 角度 。 
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正 的 前 倾角 ( 单 向 ) 
(步骤 1) 







部 件 表面 
法 向 4 轴 旋 转角 (步骤 3) 
切削 方向 
于 


4 轴 平 面 
(步骤 2 





平行 于 平面 的 轴 ， 侧 倾角 为 0 
图 3-109 4 轴 ， 相 对 于 部 件 刀 轴 








(注意 ) 该 方法 是 4 轴 加 工 方法 ， 
7. 双 4 轴 在 部 件 上 
“ 双 4 轴 在 部 件 上 ”与 “4 轴 ， 相 对 于 部 从 


“ 侧 倾角 ”通常 保留 为 其 默认 值 零 度 。 





























































































































F ”的 工作 方式 基本 相同 。 刀 有 具 从 部 件 表 面 法 向 、 基 于 刀 
具 运 动 方向 朝 前 或 朝 后 倾斜 “前 倾角 ”和 “ 侧 倾 角 ”， 然 后 投影 到 正确 的 第 4 轴 运 动 平面 ， 最 后 旋转 
一 个 旋转 角度 ， 如 图 3-110 所 示 。 





正 的 前 倾角 TT 
回转 刀 轴 


\N 


SW 










单 向 (Zig) 刀 轴 


W 










切 前 方向 
于 一 一 






N 











单 向 轴 
图 3-110 双 4 轴 刀 轴 














8. 插 补 























“ 插 补 ”是 通过 在 指定 点 定义 矢量 方向 来 控制 刀 轴 ， 可 以 在 “本 
创建 光 顺 的 刀 轴 运动 ， 如 图 3-111 所 示 。 弛 


指定 的 矢量 越 多 ， 越 容易 对 刀 轴 进行 控制 。 














K 动 ”几何 体 上 定义 足够 多 矢量 以 
g 动 几何 体 上 任意 点 处 的 刀 轴 都 将 被 用 户 指定 的 矢量 插 补 ， 


二 
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垂直 于 驱动 曲面 
的 刀 轴 


用 户 定义 的 控制 矢量 





更 平滑 的 刀 轴 运动 





图 3-111 插 补 刀 轴 

(注意 ) 该 方式 仅 在 “可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 ” 中 使 用 “曲线 驱动 ”方法 或 “曲面 驱动 ”方法 时 才 可 用 。 

9. 优化 后 驱动 

“优化 后 驱动 ” 刀 轴 控制 方法 使 刀具 前 倾角 与 驱动 几何 体 曲率 匹配 。 在 凸 起 部 分 ，UG NX 保持 小 
的 前 倾角 , 以 便 移 除 更 多 材料 。 在 下 四 区 域 中 , UG NX 自动 增加 前 倾角 以 防止 切削 刃 过 切 驱 动 儿 何 体 ， 
并 使 前 倾角 足够 小 以 防止 刀 前 端 过 切 驱 动 几 何 体 ， 如 图 3-112 所 示 。A 为 刀 尖 ，B 为 刀 跟 ，C 为 刀 跟 
刨 削 ，D 为 刀 前 端 刨 削 ，E 为 驱动 几何 体 。 






































































































































10. 侧 刃 驱动 体 

“ 侧 刃 驱动 体 ” 用 于 定义 沿 驱 动 曲 面 的 侧 刃 画 线 移 动 的 刀 轴 ， 该 方式 允许 刀具 的 侧面 切削 驱动 曲 
罩 ， 而 思 尖 切 前 “部 件 表面 ”。 首 先 按 顺序 选择 多 个 驱动 曲面 ， 然 后 选择 “ 侧 刃 驱动 体 ”方式 后 ， 将 
出 现 “ 侧 刃 驱 动 体 ” 对 话 框 ， 图 形 区 显示 定义 刀 轴 方向 的 4 个 矢量 第 头 ， 选 择 一 个 作为 刀 轴 方向 ， 如 
图 3-113 所 示 。 

































































































































































侧 刃 划 线 方向 








人 sa 


部 件 表面 






驱动 曲面 
部 件 
图 3-113” 侧 为 驱动 体 
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11. 相对 于 驱动 体 
“相对 于 驱动 体 ” 用 于 通过 前 倾角 和 侧 斜 角 来 定义 相对 于 驱动 儿 何 表面 法 向 矢量 的 可 变 刀 轴 ， 如 
图 3-114 所 示 。 该 方式 与 “相对 于 矢量 ”基本 相同 ， 只 是 用 驱动 体 表面 代替 了 指定 矢 


应 前 相对 于 瑟 动 曲 加 的 
零度 前 倾角 ss 六 侧 倾 角 
| 攻取 It 六 St S DFT a < 
3 INA 


驱动 曲面 驱动 曲面 
图 3-114 ”相对 于 驱动 体 刀 轴 
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12. 4 轴 ， 垂 直 于 驱动 体 

“4 轴 ， 垂 直 于 驱动 体 ” 用 于 定义 使 用 “4 轴 旋 转角 度 ” 的 刀 轴 ， 即 刀 轴 先 从 驱动 体 几 何 表 面 法 向 
投影 到 旋转 轴 的 法 向平 面 ， 然 后 基于 刀具 运动 方向 朝 前 或 朝 后 倾斜 一 个 旋转 角度 。 

13. 4 轴 ， 相 对 于 驱动 体 

“4 轴 ， 相 对 于 驱动 体 ” 与 “4 轴 ， 相 对 于 部 件 ” 的 工作 方式 基本 相同 。 通 过 先 将 刀 轴 从 驱动 体 几 
何 表 面 法 向 、 基 于 刀具 运动 方向 阳 前 或 朝 后 倾斜 “前 倾 朋 ”和 “ 侧 倾角 ”， 然 后 投影 到 正确 的 第 4 轴 
运动 平面 ， 最 后 旋转 一 个 旋转 角度 。 

14. 双 4 轴 在 驱动 体 上 

“ 双 4 轴 在 驱动 体 上 ”与 “ 双 4 轴 在 部 件 上 ”的 工作 方式 基本 相同 。 刀 有 具 从 驱动 体 表 面 法 向 、 基 
于 刀具 运动 方向 朝 前 或 朝 后 倾斜 “前 倾角 ”和 “ 侧 倾角 ”， 然 后 投影 到 正确 的 第 4 轴 运 动 平面 ， 最 后 
旋转 一 个 旋转 角度 。 


3.5 管理 刀具 路 径 


UG NX 10.0 刀具 路 径 管理 包括 “生成 刀具 路 径 ”“ 编 辑 刀具 路 径 ”“ 删 除 刀 具 路 径 ”“ 习 4 
在 UG NX 10.0 数控 加 工 模块 中 ， 可 以 采用 多 种 方法 
启动 刀具 路 径 管理 功能 ， 下 面 分 别 加 以 介 


3.5.1 刀具 路 径 生 成 


.创建 工序 对 话 框 生成 刀具 路 径 
创建 铣削 的 操作 时 ， 在 【工序 】 对 话 框 中 完成 参数 设 
署 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 的 【生成 】 按 钮 提 ， 可 在 操作 对 话 号 革 后 短 谨 
框 下 生成 刀具 路 径 。 在 产生 第 1 层 的 切削 区 域 范 围 后 ， 弹 出 显示 前 局 新 
【 刀 轨 生成 】 对 话 框 ， 如 图 3-115 所 示 。 设 置 各 选项 后 ， 单 击 ”一 一 一 
【 确定 】 按 钮 ， 可 依次 生成 其 他 操作 的 刀具 路 径 。 确定 | 取消 
【 刀 轨 生成 】 对 话 框 中 相关 选项 的 含义 如 下 : FT 
@ 【显示 切 削 区 域 〗 勾 选 【显示 切削 区 域 】 复 选 杠 ， 则 在 
每 个 切削 层 上 显示 刀具 路 径 之 前 显示 切削 区 域 的 轮 廊 。 
@【 显 示 后 暂停 〗 勾 选 【显示 后 暂停 】 复 选 框 ， 则 在 每 个 切削 层 上 显示 刀具 路 径 后 暂停 ， 和 否则 
在 各 切削 层 上 连续 产生 刀具 路 径 。 
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G@@【 显示 前 刷新 } 勾 选 【显示 前 刷新 】 复 选 框 ， 则 在 每 个 
切 前 层 显 示 刀 具 路 径 前 ， 先 刷新 图 形 窗 口 。 显示 选项 入 
2. 加 工 工具 栏 按钮 生成 刀具 路 径 a | 
生成 刀具 路 径 时 ， 首 先 在 【工序 导航 器 】 中 选择 一 个 或 多 | 回 扰 4 
个 需要 生成 刀具 路 径 的 操作 ， 或 选择 包含 操作 的 程序 组 。 单 击 ” 巴 六 和 
【主页 】 选 项 卡 上 【工序 】 选 项 组 的 【生成 思 轨 】 按 钮 让 ， 则 拟人 和 
在 产生 第 1 个 操作 的 刀具 路 径 后 ， 弹 出 【 刀 轨 生成 】 对 话 杠 ， | 
如 图 3-116 所 示 。 or 
【 刀 轨 生成 】 对 话 框 中 相关 选项 的 含义 如 下 : el 
QD【 每 一 思 轨 后 暂停 】) 勾 选 【每 一 思 轨 后 暂停 】 复 选 框 ， 
则 产生 每 一 条 刀具 路 径 后 暂停 。 图 3-116 【 刃 轨 生成 】 对 话 框 
G@【 在 每 一 刀 轨 前 刷新 } 勾 选 【在 每 一 刀 轨 前 刷新 】 复 选 
框 ， 则 产生 每 条 刀具 路 径 前 刷新 窗口 。 
@ 【接受 刀 轨 】， 勾 选 【接受 刀 轨 】 复 选 框 ， 则 接受 当前 所 产 。 EGR 人 
生 的 刀 轨 路 径 。 5 
@ 【继续 】: 勾 选 【继续 】 复 选 框 ， 则 连续 生成 各 操作 的 刀具 0 
路 径 ， 和 否则 结束 刀具 路 径 生 成 操作 。 1 1018 
@@ 【重播 ]: 单 击 【重播 】 按 钮 呈 ， 则 在 图 形 区 重新 显示 生成 ”党 之 %000000 
的 刀具 路 径 。 ll 加 
@@ 【列表 】， 单 击 【列表 】 按 钮 日 ， 则 列 出 刀具 路 径 文件 。 
生成 IPW 无 - 
3.5.2 刀具 路 径 验 证 
小 平面 化 的 实体 
对 于 已 生成 的 刀具 路 径 ， 可 在 图 形 区 中 以 线 框 形 式 或 实体 
形式 仿真 刀具 路 径 ， 以 便于 用 户 直 观 地 观察 刀具 的 运动 过 程 ， 
进而 验证 各 操作 参数 定义 的 是 否 合 理 。 刀 有 具 路 径 验 证 的 可 视 化 
仿真 是 通过 显示 刀具 轨迹 和 创建 动态 毛坯 来 实现 的 。 也 IPW 而 挤 惟 言 
在 模拟 刀具 路 径 时 ， 首 先 在 操作 导航 器 中 选择 一 个 或 多 个 操 ee 
作 ， 然 后 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 【工序 】 选 项 组 中 的 【确认 刀 轨 】 
按钮 多， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ,如 图 3-117 所 示 。 利 用 【 刀 2 
轨 可 视 化 】 对 话 框 ,用户 可 以 实现 3 种 刀具 路 径 的 可 视 化 仿真 : 刀 sea 
有 具 路 径 重 播 、3D 动态 刀具 轨迹 和 2D 动态 刀具 轨迹 。 
3.5.3 刀具 路 径 后 处 理 ey 
生成 好 刀具 路 径 可 输出 刀具 轨迹 数据 ， 包 括 “ 输 出 刀具 位 置 ”1 a、 
源 文 件 ”“NX/POST 后 置 处 理 ” 和 “和 车间 文档 ”3 种 方式 。 下 面 仅 4 4 > ppl 
介绍 前 两 种 刀具 路 径 后 处 理 方式 。 = 
1. 输出 刀具 位 置 源 文件 图 3-117 【 刀 罗 可 视 化 】 对 话 杠 
刀具 位 置 源 文件 是 一 个 可 用 第 三 方 后 置 处 理 器 程序 进行 后 置 
处 理 的 独立 文件 ， 它 是 包含 标准 APT 命令 的 文本 文件 ， 其 扩展 名 为 .cls。 当 一 个 操作 生成 后 ， 产 生 的 
刀具 路 径 还 是 一 个 内 部 刀具 路 径 ， 如 果 要 用 第 三 方 后 置 处 理 程序 进行 处 理 ， 还 必须 将 其 输出 成 外 部 的 
ASCII 文件 ， 即 刃具 位 置 源 文件 〈Cutter Location Source File)， 简 称 “CLSF 文件 ” 
在 【操作 导航 器 】 中 选择 一 个 已 生成 刀具 路 径 的 操作 或 程序 组 ， 然 后 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 【 工 


序 】 选 项 组 中 的 【输出 CLSF]】 按 钮 验 , 或 打 ] 
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于 菜单 【工具 】 选择 【操作 导航 费 】 一 【输出 】 一 【CLSF】 
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命令 ， 弹 出 【CLSF 和 输出】 对话 框 ， 


如 


加 








3-118 所 示 。 选 择 好 合适 的 刀 





具 位 置 源 文件 











格式 后 ， 单 击 【 确 














定 】 按 钮 即 可 完成 输出 。 刀 
@ CLSF _ STANDARD: 标准 
© CLSF COMPRESSED: 和 

么 时 候 使 用 刀具 和 使 用 哪些 刀具 
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@ CLSF ADVANCED: 基于 操作 数据 ， 自 
由 CLSF BCL: BCL 表示 Binary Coded Language， 是 
格式 的 刀 
于 铣削 
@ CLSF IDEAS MILL TURN: 








玉 | 








@ CLSF ISO: 国际 标准 
©@ CLSF IDEAS MILL: 





上 
/ 














2. NX POST 后 置 处 理 



































具 位 置 源 文件 
的 APT 类 型 ， 包 括 GOTO 和 
1 CLSF_STANDARD 相同 ， 但 

















有 以 下 几 种 格式 ; 


















































动 生成 主轴 和 刀具 命令 。 





其 他 的 后 处 理 
没有 GOTO 指令 ， 可 





语句 。 

















户 观 察 什 





Cp 





] 用 于 





























| 美国 海军 厂 








具 位 置 源 文件 。 
加 工 的 与 IDEAS 兼容 的 刀 
于 车 削 加 工 的 与 IDEAS 兼容 的 刀 



























































上 
小 
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和 位 置 源 文件 。 


F 发 的 。 











和 位 置 源 文件 。 

















































































































































































































































































































































































































刀具 位 置 源 文件 (CLSF) 包含 GOTO 点 位 和 控制 刀具 运动 的 其 他 信息 ， 需 要 经 过 后 置 处 理 (Post 
processing) 才能 生成 NC 指令 。UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) 读 取 NX 的 内 部 刀具 路 径 ， 生 成 适 
合 指定 机 床 的 NC 代码 。 
在 【操作 导航 器 】 中 选择 一 个 已 生成 刀具 路 径 的 操作 或 程序 组 ， 然 后 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 【 工 
序 】 选 项 组 中 的 【后 处 理 】 按 钮 加 ， 或 打开 菜单 【工具 】 选择 【操作 导航 器 】 一 【输出 】-~【NX 后 
处 理 】 命 令 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 图 3-119 所 示 。 选 择 好 合适 的 机 床 定 义 文 件 类 型 后 ， 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 完 成 NC 代码 的 生成 输出 。 
后 处 理 器 入 
wrEEDM4AXS 
MILL_3_AXIS 
MILL 3_AXIS_ TURBO EE 
MILL 4 AXIS 让 
MILL_ 5_AXIS_SINUMERIK_ACTT IN 
MILL 5_AXIS_SINUMERIK ACTT_MM 
CLSF 格式 入 Ty 
a EE 
EADVANCED 2 
CLSF BCL 输出 文件 和 
CLSF ISO 
CLSF IDEAS_MILL 文件 名 
上 EN 写 书 文件 夫 \《UG NX 书稿 (高 长 银 ) 》\ 《UG NX 
文件 扩展 名 ptp 
的 浏览 查 拭 输出 文件 信 
文件 名 
直 高 长 良 \ 第 7 音 镜 前 五 轴 加 工 入 门 实例 \ 沪 第 号 模 完成 设置 入 
浏览 查找 输出 文件 仿 单位 经 后 处 理 定义 v 
pe 大 输出 球 心 
有 司 列 出 输出 
单位 公制 部件。 
ee 输出 警告 经 后 处 理 定义 v 
加 列 出 办 出 音 看 工具 经 后 处 理 定义 v 
证 || 应 用 | 取消 | 确证 || 应 用 | 取 沿 
图 3-118 ”CLSF 格式 对 话 框 图 3-119 后 处 理 对 话 框 
3.6 ”本 章 小 结 
本 章 对 UG 多 轴 加 工 技术 做 了 细致 介绍 ， 首 先 介 绍 了 UG NX 父 级 组 知识 ， 然 后 重点 讲解 了 可 变 
轴 曲 面 轮廓 铣 的 驱动 方法 、 投 影 矢 量 、 刀 轴 方 向 以 及 顺序 铣 中 “ 进 刀 ”“ 连 续 刃 轨 ”“ 退 刀 ” 相 关 参 数 
的 含义 和 设置 方法 。 正 确 理 解 参数 的 含义 与 设置 是 成 功 进行 多 轴 加 工 的 前 提 ， 读 者 学 习 时 可 以 通过 比 
较 来 加 深 印象 。 
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一 一 导 同 轮 数 控 加 工 














本 例 加 工 对 象 为 导向 轮 ， 它 的 外 形 结构 如 图 4-1 所 示 。 通 过 此 加 工 
































实例 的 学 习 ， 读 者 将 掌握 可 变 轴 上 曲面 轮 廊 铣 加 工 曲 面 驱 动 方法 在 产品 四 

















簿 《旋转 四 轴 ) 加 工 中 的 应 用 。 
4.1 实例 分 析 
4.1.1 实例 整体 分 析 

















如 图 4-1 所 示 ， 导 向 轮 外 形 为 圆柱 形 结构 ， 表 面 有 圆 弧 形 螺旋 槽 ， 














毛坯 为 圆柱 体 ， 表 面 进行 粗 加 工 ， 
4.1.2 实例 加 工分 析 


























































































































采用 四 轴 进 行 精 加 工 。 











根据 零件 的 特点 ， 按 照 加 工 工艺 的 安排 原则 ， 安 排 工 序 如 下 : 


























(1) 外 表面 加 工 ”采用 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “ 曲 























直 于 驱动 体 ”， 刀 有 具 采 用 $20R10 





















































的 球 刀 。 









































(2) 圆 弧 螺旋 槽 精 加 工 。 采 | 



































可 变 轴 曲面 轮廓 铣 进行 昌 面 精 加 工 ， 引 
刀 。 








轴 方 向 为 “远离 直线 ”， 刀 具 采 | 




















4.2 加 工 流程 与 每 步 所 











]08R4 圆 


用 知识 点 











导向 轮 零 件数 控 加 工 的 具体 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 4-1。 





表 4-1 导向 轮 数控 加 工 流 程 和 知识 点 











面 ”， 刀 轴 为 “ 重 






































区 动 方式 特 选择 “曲面 ”， 刀 












































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
[in XI 
CAM 会 话 配置 入 
pr 
cam_native_rm _library 
r_libra 
hole_making 
Step 1; 打 数控 加 工 环境 是 指 进入 UG NX 浏览 配 寺 文件 
下 文件 ， 进 入 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软件 二 一 
加 工 环境 环境 ， 选 择 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 要 创建 的 CAM 设置 入 




















Cmill_ multi-axis) 








mill_planar 
mill_contour 


mill_multi blade 
mill_rotary 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
几何 体 入 
指定 部 件 嘻 | 
step 3， 创 创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 区 本 
加 ) 而 淖 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 i 
’ 加 工 方位 偏 置 
搞 述 
布局 和 图 层 
Step 3: 创 a = 
建 刀具 组 创建 加 工 所 需 的 加 工 思 其 











份 铣削 精 加 工 x 






































































































































余 量 A 
部 件 余 县 0. 0000| 呈 
公差 人 
Step4: 创建 加 工 方法 通过 对 加 工 余 量 、 几 何 内 公差 六 00350 可 
加 了 法 组 。” | 体 的 内 、 外 公差 等 设置 ,为 粗 加 工 、 4 公关 0. 0030 
i 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 参数 rs 
摘 述 
选项 
确定 取消 
| 可 变 辆 曲面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 轮 
十 pS 全 由 | 万 曲 面 形成 区 域 的 加 工 方法 ， 可 选 
记 狗 ( 贺 柱 面 | 择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 刀 轴 来 控 > 
制 刀具 移动 人 SR 





































































































Step6: 创建 可 变 轴 和 面 轮廓 铣 是 精 加 工 1 轮 
可 变 轴 曲面 轮 廓 曲面 区 成 区 域 的 加 工 方法 ， 可 选 
订 任 (螺旋 梢 ) 择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 刀 轴 来 控 4 
” ”| 制 刀 具 移动 / 
< 
i 信息 一 口 x 
文件 (月 ”编辑 (E) 
入 人 


NOO10 G40 G17 G94 G90 670 
NO020 G91 G28 70.0 
0030 T00 MO6 





sy 执行 | UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) OD os lel io pe 
入 站 x 四 读 取 NX 的 内 部 刀具 路 径 ， 生 成 适 NO060 z. 2045 
届 合 指定 机 床 的 NC 代码 a 


NOO90 X-.383 7.1484 

NO100 X-. 3802 7.1299 

NO110 X-. 3766 7.1115 

NO120 X-. 3721 7.0933 

NO130 X-. 3668 7.0753 

NO140 X-. 3606 7.0577 Y 
< > 
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4.3 具体 的 加 工 操作 过 程 
4.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 
启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 

















所 示 。 
2. 进入 加 工 模块 
单 击 功能 区 中 的 【应 ) 























区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【 打 了 
对 话 杠 ,选择 “导向 轮 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 4 章 \ 导 向 轮 .prt)， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 文 件 打开 后 如 




















于 】 按 钮 之 ， 失 


F【 扩 





fF 部 件 文件 】 
图 4-2 











模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环 境 】 对 话 框 。 然 后 在 





【CAM 会 话 配 置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_ multi-axis”， 单 击 




















【确定 】 按 钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 











图 4-2 打开 的 模型 文件 




























































































4-3 所 示 。 


cam_express 
cam_express_part_planner 


cam_library 
cam_native_rm_library 
cam_part planner library 
cam_part_planner_mr| 

cam teamcenter library 


浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 设置 


mill_planar 
mill_contour 


mill_multi_ blade 
mill_rotary 

hole making 
drill 

turning 


浏览 设置 部 件 




















| 确定 


图 4-3 “加 工 环境 ”对 话 框 


人 

















4.3.2 创建 加 工 父 级 组 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 怠 ， 将 【工序 v i MCS 类 | 和 - 
导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 FE v 
1. 创建 加 工 几何 组 ee > 
(1) 设置 加 工 坐 标 系 ”具体 操作 步 又 如 下 : 安全 设置 渤 项 EE - 
G@ 双击 【工序 导航 器 窗口 中 的 [MCS】 图 标 筷 mcs, 弹出 [MCS】 指 宇 面 BS- 
对 话 框 ， 如 图 4-4 所 示 。 下 限 平面 v 
@ 单 击 【 机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 央 |， 
弹出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 形 窗口 中 输入 移动 坐标 数值 为 。 -二 > 
(0.0000000，45.00000)， 沿 着 z 轴 移 动 45mm， 如 图 4-5 所 示 。 单 a 
击 【 确 定 】 按 钮 返回 【MCS】 对 话 框 。 ee 
图 4-4 【MCS】 对 话 框 
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图 4-5 确定 移动 加 工 坐标 系 

(2) 设置 安全 平面 在 【MCS】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 
框 中 选择 【平面 】 选 项 ， 然 后 单 击 【 指 定 平面 】 按 钮 品 ， 弹 出 【平面 】 对 话 框 。 在 如 图 4-6 所 示 的 【 平 
朋 】 对 话 框 中 的 类 型 选项 组 的 下 拉 列 表 框 中 选择 【XC-YC】 图 标 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “60”， 


将 安全 平面 设置 为 相对 于 XC-YC 平面 的 距离 为 60mm。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平 耳 
所 在 的 位 置 ， 如 图 4-7 所 示 。 
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从 平面 DX 
类 型 人 入 
医 XC-YC 平面 到 
偏 置 和 参考 和 人 
图 WCS O 〇 绝对 坐标 系 
距 高 60 mm 
反 向 xX 

确定 取消 

















图 4-6 【平面 】 对 话 框 图 4-7 显示 安全 平面 的 位 置 


(3) 创建 部 件 几何 “具体 步骤 如 下 : 
G@ 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 4-8 所 示 。 
@) 毛坯 几何 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 的 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 鲜 |， 


弹出 【毛坯 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 在 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 ， 如 图 4-9 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 
钮 完成 毛坯 设 置 。 










































































DX 
类 型 入 
[=nmxs 
从 工件 X 几何 体 入 
几何 体 入 
六 选择 对 象 (0) 中 
指定 部 件 外 导 rd 
指定 毛坯 SS 列表 
指定 检查 SS \ 集 项 数 X 
上 ED 
偏 置 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 Vv 
确定 | 取消 确定 | 取消 


























图 4-8 【工件 】 对 话 框 
(4) 创建 部 件 几何 “步骤 如 下 : 
外 单 击 【插入 】 选 项 组 的 【创建 几何 体 】 按 钮 一 ， 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 
输入 “WORKPIECE CAD” 如 图 4-10 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 4-11 所 示 。 








图 4-9 选择 毛坯 几何 体 
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让 
mill_multi-axis 有 几何 体 由 
几何 体 子 类 型 入 措 定 部 件 凶 |N 

生 馈 和 妆 昌 指定 毛 还 EI 
位 置 pe 指定 检查 号 \ 
几何 体 | Mcs ~ 偏 置 
名 称 入 摘 述 Y 
WORKPIECE CAO 布局 和 图 层 - Vv 
图 4-10 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 4-11 【工件 】 对 话 框 




















@ 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 的 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几何 体 】 按 钮 借 ， 弹 出 【部 
件 儿 何 体 】 对 话 框 。 选 择 如 图 4-12 所 示 的 实体 为 部 件 儿 何 。 单 击 【 确 定 】 按钮 返回 【工件 】 对 话 框 。 
































oe DX 
几何 体 入 
Y 过 s 对 条 中 

定制 数据 Y 
添加 新 集 
列表 人 
集 项 数 定制 数据 x 
拓扑 结构 v 
pS 
确定 取消 | 





图 4-12 选择 部 件 几何 

@ 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 的 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛 坏 几何体】 按钮 天， 弹出 【 毛 
坯 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 几何 体 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 毛坯 几何 的 创 
建 ， 如 网 4-13 所 示 。 























从 毛 未 几何 体 DX 
类 型 入 
"| 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
添加 新 集 地 

| 表 v 
拓扑 结构 bd 
到 





图 4-13 创建 毛坯 几何 





2. 创建 刀具 组 

单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 点 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 

(1) 创建 D20R10 球 刀 ”具体 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 型 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “mill multi-axis”【 刀 有 具 子 类 型 】 选 择 【MILL] 图 标 外, 在 【名 称 ] 文 本 框 中 输入 “D20R10”， 
如 图 4-14 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 。 
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@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 的 设 定 【 直 径 】 为 “20.0000”， 


【下 半径 】 为 “10.0000”， 
按钮 ， 完 成 刀 其 创建 。 
(2) 




















如 图 4-16 所 示 。 





“D8R4”, 








半径 】 为 “4.0000”,【 刀 上 共 号 】 为 “2”， 








完成 刀具 创建 。 
3. 设置 加 工 方法 组 





1) 单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【加 工 方法 视图 



























































【刀具 号 】 为 “1?， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 4-15 所 示 。 单 击 【 确 定 】 
具体 步骤 如 下 : 








重复 上 述 思 具 创 建 过 程 ， 创 建 刀 具 D8R4 的 铣 刀 
Q@ 单 击 【加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 列 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 
拉 列 表 框 中 选择 “mill multi-axis”【 刀具 子 类 型 























1】 选 择 【MILL】 














加 











i] 下 
标 区 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 。 
@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “8.0000”, 【下 


























2) 双击 【工序 导航 器 】 中 的 【MILL FINISH】 





























其 他 参数 接受 








默认 设置 ， 

















】 按钮 骂 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 加 工 方法 视 





图 标 ， 弹 出 【铣削 精 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 从 











如 图 4-17 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 



































TT 














量 】 文 本 框 中 输入 “0.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0030”， 如 图 4-18 所 示 。 
击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 精 加 工 方法 设 定 。 
类 型 和 人 I 只 | 刀 柄 区 9 跨 。 更 多 类 型 和 
mill_multi-axis ~ 本 mill_multi-axis ~ 
库 ~ 于 yy 库 
FL A “D 
从 库 中 调用 刀具 My yy LE 从 库 中 调用 刀具 mg 
Ri~le-D—T TT 0D- —R1 
从 库 中 调用 设备 噬 从 库 中 调用 设备 过 
i (0) 直 区 20. 0000 we 
i 2 人 RD) 下 站 径 10. 0000 A 让 
DR pe oo 团 H 
在 山 员 可 办 册 长 75. 0000 看 山 喇 可 内 
(FU DDR 50, 0000 
位 置 入 7n 2 位 置 大 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 妨 站 人 刀具 GENERIC_MACHINE ~ 
和 名称 入 刀 且 号 1 名 称 入 
补 们 雪 存 大 0 
D20R10 刀具 守信 再 存 革 0 DB8R4 
图 4-14 【创建 刀具 】 对 话 框 图 4-15 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 图 4-16 【创建 刀具 】 对 话 框 
| 工具 | 刀 柄 | 元 虽 | 更 多 
图 例 人 
i 
Ri hk—D— er 
. 
(D) 直径 20. 0000， 
(R1) 下 半径 10. 0000 余 量 上 
(B) 锥 角 0. 0000 部 件 祭 量 0.0000! 字 
(入 尖 角 0. 0000' 
CD 长 度 75. 0000， 差 A 
(FD 刀 妨 长 度 50. 0000， 内 公差 0.0030| 字 
7 2 外 公差 0.0030， 
全 E 刀 轨 设置 v 
刀具 号 1 rp 
补偿 表 存 器 0 一 
刀具 补 位 寄存 器 0 选项 v 
三 | 随 | 请 
图 4-17 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 图 4-18 精 加 工 方法 设置 
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4.3.3 了 品 变 轴 曲 面 轮廓 铣 外 圆 精 加 工 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 号 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1 创建 可 变 轴 曲 面 轮 廓 铣工 序 


1) 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 世 ， 或 打 
建 工 序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
的 选择 第 1 行 第 1 个 





弹出 【人 包 





【工序 子 类 型 】 选 项 组 


























序 】 选 择 “NC_PROGRAM2”,【 刀 具 】 选 择 



































2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 4-20 所 示 。 


从 创建 工序 X 
类 型 人 
mill_multi-axis ” 
工序 子 类 型 人 入 
冯 写 加 世态 
鱼 好 图 
位 置 人 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀具 D20R10 ( 铣 刀 -5 参数 ~ 
几何 体 WORKPIECE ~ 
方法 MILL FINISH ~ 


名 称 和 


确定 应 用 取消 
图 4-19 【创建 工序 】 对 话 框 





Hl 





2. 选择 铣削 区 域 


在 【几何 体 】 选 项 组 的 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 
选择 图 层 5 中 的 曲 





从 可 去 轮 席 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.. X 
几何 体 


几何 体 


指定 部 件 
指定 检查 


指定 切削 区 域 


入 


1 流 Bt Hi |e | 
价 | 辣 | 陡 | 导 计 | 过 





WORKPIECE 


二 气 
®N 


| ws | 









































从 切削 区 域 DX 


几何 体 
YY 选择 对 铺 (1) 
定制 数据 


添加 新 集 





3. 选择 驱动 方法 








图 4-21 


选择 铣削 区 域 






































于 荣 单 【插入 】 单 击 【 工 序 】 命 令 ， 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis”， 
图 标 罗 (VARIABLE_CONTOUR),【 位 置 ] 选 项 组 中 的 【 程 








人 


三 > 加 


取消 


图 4-20 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 


区 域 几 何 体 】 按 钮 岛 ， 弹 出 【切削 
条 作为 切削 区 域 ， 如 图 4-21 所 示 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 





<I<I<I<I<I<I<I<I<I< 














“D20R10”,【 儿 何 体 】 选 择 “WORKPIECE”,【 方 法 】 选 
择 “MILL_FINISH”， 在 【名 称 】 文本 框 中 输入 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1”， 如 图 


4-19 所 示 。 


区 域 】 对 话 框 ， 
回 【 创建 工序 】 对 话 框 。 





1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【 豫 动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 【曲面 】 


系统 弹出 【 曲 
































外 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 民 











4-22 所 示 。 
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2) 在 【驱动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 全 ， 弹 出 【了 驱动 几何体】 对 话 框 ， 选 择 图 层 5 中 的 图 4-23 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 
加 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 
















































































闪 曲面 区 域 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 v 
人 风 驱动 几何 体 DX 

偏 置 v Ee 
驱动 设置 入 人 人 
切 前 楼 式 EP = sy 名 
步 中 残余 高 度 ~ 开始 下 -- 行 人 
最 大 残余 高 度 0. 0050， 十 抽 数据 v 
旦 二 限制 0.0000| mm ~ 列表 和 
水 平 限制 0.0000! mm 集 项 数 定制 数据 x 
显示 接触 点 S | 
更 多 v 
预览 v 

磅 证 取 湛 确定 | 取 湛 

图 4-22 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 图 4-23 ”选择 驱动 曲面 















































3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 时 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 如 
图 4-24 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 兴 |， 确 认 材 料 侧 方向 ， 如 图 4-25 所 示 。 

5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “螺旋 ”【 步 距 】 为 “残余 高 度 ” 并 输入 【最 
大 残余 高 度 】 为 “0.005” 如 图 4-26 所 示 。 
















































































驱动 几何 体 v 
偏 置 Vv 
驱动 设置 入 
< 切削 模式 全 晶 旋 - 
步 距 残余 高 度 ~ 
最 大 残余 高 度 0. 0050 
坚 直 限制 0.0000| mm ~ 
水 平 限制 0.0000 mm 
显示 接触 点 D2 
更 多 Vv 
ga 材料 侧 预览 
确定 | 取消 
图 4-24 选择 切削 方向 图 4-25 设置 材料 侧 方 向 图 4-26 ”驱动 参数 设置 







































































6) 单 击 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 

4. 选择 刀 轴 方向 

在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 刀 轴 】 为 “垂直 于 驱动 体 ” 如 图 4-27 所 示 。 

5， 选择 投影 矢量 方向 

在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 “ 刀 轴 ” 如 图 4-28 所 示 。 













































































刀 轴 人 投影 矢量 人 
轴 ~ 矢量 | 7 鞭 ~ 
图 4-27 选择 刀 轴 方向 图 4-28 选择 投影 矢量 
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6. 设置 切削 参数 





单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 的 【切削 参数 】 按 钮 副 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工 参数 。 




















1) 在 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 中 ， 设 【最 大 刀 轴 更 改 】 为 “10.0000” 









































其 他 参数 如 图 4-29 所 示 。 





2) 在 【更 多 】 选 项 卡 中 , 设 【 切 前 步 长 ] 为 “刀具 百分比 ”并 在 【最 大 步 长 ] 文 本 框 中 输入 “10.0000”， 





如 图 4-30 所 示 。 

















从 切削 参数 x 从 切削 参数 x 
第 咯 多 刀 路 余 量 第 略 多 刀 路 作 县 
安全 设置 。 空间 范围 | 刀 边 控制 | 更 多 安全 设置 ”空间 范围 。” 刀 连 控 制 更 全 
最 大 角度 更 改 入 切削 步 长 人 
最 大 刀 轴 更 改 10. 0000， 最 大 步 长 10. 0000' 刀具 百 : ~ 
方法 每 - 步 长 ~ 
在 凸 角 处 抬 刀 
最 小 刀 轴 更 改 45. 0000， 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 








7. 设置 非 切削 参数 























图 4-29 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 
3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 ， 返 



































图 4-30 【更 多 】 选 项 卡 
回 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 


单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 【 非 切削 移动 】 按 钮 网 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 。 











4-31 所 示 。 








2) 在 【 退 刀 】 选 项 卡 的 【开放 
如 图 4-32 所 示 。 














3) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 


8. 设置 进 给 参数 














1) 在 【 进 思 】 选 项 卡 的 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ， 设 【 进 思 类 型 】 为 “ 圆 弧 -平行 于 思 轴 ”， 




















其 他 参数 如 图 














区 域 】 选 项 组 中 的 【 退 刀 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “与 进 刀 相同 ” 





























单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 员 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 





























轴 速 度 】 为 “800.000”,【 切 前】 速度 为 “600.0000”， 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 





置 ， 如 图 4-33 所 示 。 























好 非 切削 移动 X 

光 顺 得 让 更 多 

进 刀 退 刀 转移 /快速 
开放 区 域 人 
进 刀 类 型 圆 红 - 平行 于 刀 轴 ~ 
半径 50. 0000' 刀具 百 : ~ 
国 8W 角 度 90. 0000' 
旋转 角度 0. 0000' 
园 弧 前 部 延伸 0. 0000| mm ~ 
园 引 后 部 延伸 0. 0000 mm 
根据 部 件 /检查 和 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 ~ 
初始 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 ~ 

We 
确定 | 取消 


图 4-31 【 进 刀 】 选 项 卡 





从 非 切削 移动 x 
光 顺 造 让 更 多 

开放 区 域 和 
运 刀 类 型 与 进 刀 相同 ~ 
根据 部 件 /检查 入 
如 刀 类 型 与 开放 区 域 盐 刀 相 同 ~ 
最 终 和 
退 刀 类 型 与 开放 区 域 盐 刀 相 同 ~ 
确定 | 取消 


图 4-32 【 退 刀 】 选 项 卡 
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其 他 接受 默认 设 

自动 设置 Vv 
主轴 速度 人 
四 主轴 速度 (rpm) 800. 0000' 国 
更 多 v 
进 给 率 人 
切削 600. 0000! mmpm 中间 
快速 v 
更 多 人 
逼近 快速 | 外 
进 刀 50. 0000!| 切削 百 分 > | 只 
第 一 刀 切 前 50. 0000' 切削 吾 分 > | 只 
步 进 100. 0000!| 切削 百 分 > | 回 
移 刀 快速 ”v| 身 
退 刀 100. 0000!| 切削 百 分 > | 辣 
高 开 快速 ”7| 身 
单位 v 

在 生成 时 优化 进 给 率 














取消 


图 4-33 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 


Hl 
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9. 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 的 【生成 】 
， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 。 然 后 单 击 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 的 【确认 】 












































按钮 痢 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >»>， 可 进行 
2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 4-34 所 示 。 























图 4-34 ”刀具 路 径 和 实体 切削 验证 


2) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 铣 】 
对 话 框 。 


4.3.4 可 变 轴 曲面 轮 廊 槽 精 加 工 
















































































1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE CONTOUR _FINISH1” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 ， 如 图 4-35 所 示 。 
全 | 工序 导航 器 - 几何 口 
从 | 工序 导航 器 - 几何 口 安 称 
和 和 二 GEOMETRY 
Fs 国 未 用 项 
国 未 用 项 ha -tMcs 
EN = MCS = 3. 团 WORKPIE 上 编辑 -. 
Vo 5 多 VAF 对 英 切 FINISE 
BB VAR @ :a 
Fe 力 WORKPIE( 又 莫名 IT 天 es 
双 复制 Ts 允 R 
dy 又 删除 人 喇 ， 内 大 粘贴 
委 及 开除 
| 甬 重 命名 -py 
二 a 能 重合 名 
图 4-35 复制 工序 
2) 双击 “VARIABLE_ CONTOUR FINISH1 COPY” 然后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE CONTOUR_ 
FINISH2”， 如 图 4-36 所 示 。 
页 | 工序 导航 器 - 几何 口 你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 名 称 
占 GEOMETRY 请 GEOMETRY 
国 未 用 项 国 未 用 项 
hd -tMcs EN -=r MCS 
Dh woRKpIECE 二 团 WORKPIECE 
ji | DD VARIABLE_ CONTOUR_FINISH1 3 | SD VARIABLE_ CONTOUR FINISHI1 
- 苞 WORKPIECE_CAO =- 哮 WORKPIECE_ CAO 
性 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH1_COPY 发 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
名 多 
图 4-36 重 命 名 工序 
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2. 更 改 切 削 区 域 


在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
依次 选择 如 图 4-37 所 示 的 曲面 作为 切削 区 域 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 工 序 对 话 框 。 



































从 切削 区 域 
几何 体 
选择 对 象 (1) 
定制 数据 


添加 新 集 














和 集 项 数 定制 数据 


确定 ”取消 











图 4-37 选择 切削 区 域 
3. 更 改 驱 动 参数 
1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【驱动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 “ 曲 生 
系统 弹出 【曲面 区 域 驱 动 方 法 】 对 话 框 ， 如 图 4-38 所 示 。 
2) 在 【了 驱动 几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 


按钮 全， 弹出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 删 除 原 有 的 驱动 曲面 后 ， 选 择 如 图 4-39 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 返 回 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 











~ 
3 

































































































































































区 曲面 区 域 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 v 
仿生 盘 驱动 几何 体 
驱动 设置 入 pep 
切削 模式 续 昌 旋 vy 选择 对 象 (1) 
步 距 残余 高 度 ~ 
开始 下 一 行 
最大 残余 高度 0. 0050， CN 
坚 直 限 抽 0.0000|lmm ~ -一 
水 平 限制 0.0000 mm > 2 
集 项 数 定制 数据 
显示 接触 点 号 
更 多 Vv 
预览 v 
确定 | 取消 二 
图 4-38 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 图 4-39 选择 驱动 曲面 




















3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方 向 】 按 钮 是 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 
选择 图 4-40 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ,返回 【曲面 区 域 驱动 方法 】 
对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 兴 |， 确 认 材 料 侧 方向 ， 如 图 4-41 所 示 。 

5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 
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zM “, 切 前 方向 



































图 4-40 ”选择 切削 方向 图 4-41 设置 材料 侧 方 向 
4. 更 改 刀 具 
在 【工具 】 选 项 组 中 选择 【刀具 】 为 “D8R4”， 如 图 4-42 所 示 。 


工具 人 工具 人 
| ] ~ | 
JR | pzoR10 ( 狗 思 -5 ~ 酒 | 噬 刀具 ENT -|| 


2 2 


确定 | 取消 确定 | 取消 


图 4-42 更改 刀具 





























5. 选择 刀 轴 方向 
1) 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “远离 直线 ” 如 图 4-43 所 示 。 


刀 轴 人 入 
轴 远 高 直线 “| 


2 








确定 | mi | 
图 4-43 ”选择 刀 轴 方向 


2) 系统 弹出 【远离 直线 】 对 话 框 ， 在 【指定 矢量 】 中 选择 YC 方向 ， 如 图 4-44 所 示 ; 单 击 【 指 
定点 】 后 的 【点 对 话 框 ] 按钮 各 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 设置 点 (0.000000000, 0.000000000, 0.000000000)， 















































如 图 4-45 所 示 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 关闭 对 话 框 并 返回 。 
io 二 本 DX 
类 型 和 
| 过 自动 判断 的 点 "| 
点 位 置 人 
YY 选择 对 象 (0) 中 
输出 坐标 人 
参考 | wcs v 
LU XC |oooooooooo mm ~ 
符 远 丙 圳 寻 DO YC | 0.000000000 mm 
刀 轴 次 ZC | 0.000000000 mm 下 
指定 矢量 x + hi ES 
一 已 | 也 食 秆 入 
A 指定 点 喇 l3 - 
篇 置 选项 无 - 
WE | || By | 确证 | | 




















图 4-44 【远离 直线 】 对 话机 





iml 





[RHI 





图 4-45 【点 】 对 话 村 
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6. 设置 进 给 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 日 ， 阐 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 
速度 】 为 “1200.0000”,【 切 削 】 速 度 为 “800.0000”， 单 位 为 “mm/min (mmpm)”， 其 他 接受 默认 设 
置 ， 如 图 4-46 所 示 。 































































































自动 设置 wy 
主轴 速度 
回 主轴 速度 (rpm) 1200. 0001 国 
更 多 Y 
进 给 率 人 
切削 800. 0000 mmpm 7 听 
快速 v 
更 多 和 
到 近 快速 ”|| 且 
进 刀 50. 0000' 切 前 吾 分 | 呈 
第 一 刀 切 前 50. 00001 切削 百 分 | 呈 
步 进 100. 0000' 切削 豆 分 ~ | 向 
移 刀 快速 | 与 
退 刀 100. 0000' 切削 吾 分 >| 加 
高 开 快速 | 名 
v 


取消 


Hl 





图 4-46 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





7. 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 



































按钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 卢 ， 可 进行 
2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 4-47 所 示 。 

2) 单 击 【 可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 对 
话 框 。 





















































图 4-47 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
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4.3.5 刀具 路 径 后 处 理 


1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 
中 的 【后 处 理 】 按 钮 加， 弹出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 网 4 
时 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 文件 目录 后 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 生 成 









































2) 选择 “MILL 4 AXIS” 后 处 
NC 代码 ， 如 图 4-49 所 示 。 


从 后 处 理 x 


后 处 理 器 人 











WIRE_EDM_4 AXIS 和 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 

MILL 5 AXIS SINUMERIK ACTT_IN 

MILL 5 AXIS SINUMERIK ACTT_MM 








MILL 5 AXIS 
MILL 5_AXIS_ACTT IN 
浏览 查找 后 处 理 器 诊 
输出 文件 入 
文件 名 

CUsers\lenovo-gao\Desktop\ 导 向 轮 完 成 
文件 扩展 名 ptp 

浏览 圭 找 栓 出 文件 四 
设置 入 
单位 公制 /部 件 
口 输出 球 心 

过 列 出 边 出 

输出 警告 经 后 处 理 定义 Y 
查看 工具 经 后 处 理 定义 Y 

确定 应 用 取消 


























I 


图 4-48 【后 处 理 】 对 话 让 














3) 打开 菜单 【文件 
完成 .prt)。 


4.4 实例 小 结 








本 章 以 导向 轮 为 例 ， 
要 重点 掌握 四 轴 加 工 中 刀 轴 设置 方法 ， 




































































讲解 了 曲面 区 域 、 曲 线 驱 动 的 可 变 轴 曲 





路 径 的 工序 ， 然 后 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 中 【工序 】 组 
4-48 所 示 。 




















i 信息 = 口 x 
文件 (FP) ”编辑 (E) 
疯 ~ 
NOO10 G40 G17 G94 G90 G70 
NO020 G91 G28 720.0 
:0030 T00 MO6 
NOO40 G0 G90 X-.3859 Y3. 1496 B0.0 3800 MO3 
NO050 G43 7.3151 HOO 
NOO060 2.2045 
NOOT0 G1 X-.3858 Z. 1858 Fl11l.8 MO8 
NOO080 X-.3848 Z. 1671 
HH0090 X-.383 Z.1484 
NO100 X-. 3802 Z. 1299 
NO110 X-.3766 Z. 1115 
NO120 X-.3721 Z.0933 
NO130 X-. 3668 Z.0753 


NO140 X-. 3606 Z.0577 Y 
< > 





图 4-49 ”生成 的 NC 代码 




















F〈 随 书 文件 : \ 第 4 章 











四 轮 廊 铣 四 轴 加 工 方法 。 读者 学 习 时 ， 
而 轮廓 铣 方法 的 特点 ， 以 及 四 轴 产 品 加 工 中 的 


























领悟 可 变 轴 曲 














103 





第 5 章 ”四 轴 铣 削 加 工 提高 实例 
一 一 凸轮 导向 轴 数 控 加 工 








本 例 加 工 对 象 为 凸轮 导向 轴 ， 0 二 构 如 图 5-1 所 示 。 通 过 此 加 工 实例 的 学 习 ， 读 者 将 掌握 
可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 加 工 、 钻 孔 加 工 、 工 序 阵 列 在 产品 4 轴 《〈3+1 轴 ) 加 工 中 的 应 用 。 


5.1 实例 分 村 


5.1L1 实例 整体 分 析 
如 图 5-1 所 示 ， 凸 轮 导 向 轴 外 形 为 圆柱 形 结构 ， 表 而 有 6 个 和 斜 
形 的 开 槽 ， 相 邻 台 阶 上 有 6 个 均匀 分 布 的 G8mm 孔 。 毛 坯 为 圆柱 体 ， 
表面 进行 粗 加 工 ， 采 用 四 轴 进 行 精 加 工 。 
5.1L2 实例 加 工分 析 
根据 零件 的 特点 ， 按 照 加 工 工艺 的 安排 原则 ， 安 排 工 序 如 下 : 
(1) 外 表面 加 工 。 采 用 可 变 轴 曲面 轮 序 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方 式 选择 “曲面 ”， 刀 轴 方 向 为 
“垂直 于 驱动 体 ”， 刀 具 采 用 G20R10 的 球 刀 。 
(2) 槽 精 加 工 “ 采 用 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 特 选择 “曲面 ”， 刀 轴 方 向 为 
“垂直 于 驱动 体 ”， 刀 具 采 用 G8R1 圆 角 刀 。 
(3) 钻 孔 加 工 ” 采 用 钻 孔 加 工 工 序 ， 刀 轴 为 +ZC 轴 。 


5.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 
凸轮 导向 轴 零 件数 控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 5-1。 


































































































































































































































































































































































































































































































表 5-1 凸轮 导向 轴 数 控 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1; 打 数控 加 工 环 境 是 指 进入 UG NX 浏览 配置 文件 3» 
开 文 件 ， 进 入 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软件 2 
ee 环境 ， 选 择 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 要 创建 的 CAM 设置 入 
加 工 环境 多 
Cmill_multi-axis ) pl 
mill multi bla de 
mill_rotary 
hole making 
rill 
turning A 
浏览 设置 部 件 入 
| 确定 | 取消 





fa、 第 5 章 四 轴 狗 淹 加 工 提 高 实例 一 必 轮 导向 轴 数 控 加 工 








































































































































































































































































































































































































〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
几何 体 人 
指定 部 件 YN 
指定 毛 未 字 N 
创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 
吓人 创 | 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 i 全 | \ 
和 加 工 方位 偏 置 ~ 
摘 述 Vv 
布局 和 图 层 Vv 
确定 | 取消 
Step 3: 创 ee 
建 刀具 组 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀具 
余 量 人 
部 件 余 量 0.0000| 林 
公差 人 
Step4; 创建 | 。 加 工 方法 通过 对 加 工 余 量 、 几 何 mm 公关 0.0030|[ 字 
家 体 的 内 外 公差 等 设置 ， 为 粗 加 工 、 外 公差 0. 0030， 
Ek 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统 一 的 参数 a 
摘 述 
先 项 
So5, 创建 | 。 可 变 轴 曙 面 轮廓 鱼 是 精 加 工 由 轮 
河 头 引 4 而 竹 | 廊 昌 面 形 成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 可 
亡 钳 ( ) 选择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 刀 轴 来 
控制 刀具 移 弄 
可 变 轴 曲面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 轮 
ee ee 廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 梧 
廓 猎 〈 直 档 ) 选择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 刀 轴 来 
< 控制 刀具 移动 
Step7: 刀具 利用 刀具 路 径 线性 复制 功能 ， 可 
路 径 变换 简化 刀具 路 径 的 创建 
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由 
渴 


设计 知识 点 设计 流程 效果 图 





钻 削 加 工 是 指 刀 具 先 快速 移动 到 

Step8: 钻 孔 | 指定 的 加 工 位 置 上 ， 再 以 切削 进 给 
加 工 速度 加 工 到 指定 的 深度 ， 最 后 以 退 4 
刀 速 度 退 回 的 一 种 孔 加 工 类 型 NA 



















































































Step9: 刀具 利用 刀具 路 径 旋转 复制 功能 ， 可 HE 
路 径 变换 简化 刀具 路 径 的 创建 2 























i 信息 = 口 x 
文件 () ”编辑 (E) 
六 内 
NOD10 G40 G17 694 G90 G70 
N0020 G91 G28 Z0.0 

:0030 T00 MO6 
N0040 GO G90 X9.9013 Y0.0 B180. S800 MO3 





Step10: 执 UG NX 后 置 处 理 器 CNX POST) N0050 G43 7136.0977 H00 
Dr 读 取 NX 的 内 部 刀具 路 径 ， 生 成 适 NOD6O G1 X9. 8947 Z135.6218 F300, MO8 
行 后 处 理 合 指定 机 床 的 NC 代码 NO070 X9. 8654 2135. 1467 


0080 X9.8135 Z134. 6736 

NOD90 X9. 7392 Z134. 2035 

NO100 X9.6426 Z133. 7374 

NO110 X9.524 Z133. 2765 

NO120 X9. 3835 Z132. 8218 

NO130 X9. 2215 Z132. 3742 

NO140 X9.0385 Z131.9349 

NO150 X8.8347 Z131.5047 党 














5.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


5.3.1 初始 化 加 工 环境 

1. 打开 模型 文件 
启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按 钮 回 ， 打 开 【 打 开 部 件 文件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 凸 轮 导向 轴 .prt”〔 随 书 文件 \ 第 5 章 \ 凹 轮 导向 轴 .prt)， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 文 件 打开 
后 如 图 5-2 所 示 。 










































































图 5-2 打开 的 模型 文件 








2. 进入 加 工 模块 

单 击 功 能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配 置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_multi-axis” 单 击 
【 确定】 按钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 5-3 所 示 。 
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Wo Xx 


CAM 会 话 配置 入 
[ET 
cam_ibrary 


|cam_native_rm_library 
|cam_part_planner library 
[ca part planner ni 


(cam teamcenter fibrary 


|feature_machining 
hole_ making 


浏览 配置 文件 落 | 
要 创建 的 CAM 设置 人 
[mill_planar A| 


|mill-contour 
| 


|mill_multi blade 
Imill_rotary 
Ihole_making 
drill 

mng 


YY 
浏览 设置 部 件 区 





图 5-3 【加 工 环境 】 对 话 框 











5.3.2 创建 加 工 父 级 组 
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单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 村 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 











1. 创建 加 工 几何 组 
(1) 设置 加 工 坐 标 系 ”具体 操作 步 又 如 下 : 
































Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS】 图 标 电 mcs， 弹出 【MCS】 对 话 框 ， 如 图 5-4 所 示 。 











@) 单 击 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 辕 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 
口中 输入 移动 坐标 数值 为 《0.0000000，0.0000000，70.000000)， 沿 着 z 轴 移 动 70mm， 如 图 





























单 击 【确定 】 按 钮 返回 【MCS】 对 话 框 。 

















机 床 坐标 系 入 
YY 指定 MCS 几 | 生 |- 
细节 v 
[oN 
参考 坐标 系 V 类 型 
安全 设置 
a _ |= 动态 
安全 设置 选项 插画 本 
vy 指定 平面 FS] 国 参考 CSYS 
参考 
下 限 平面 v 
避让 Vv 操控 器 
摘 述 v Y 指定 方位 
布局 和 图 层 v 
确定 | 取消 
图 5-4 【MCS】 对 话 框 图 5-5 移动 确定 加 工 坐 标 系 
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在 图 形 窗 
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(2) 设置 安全 平面 在 【MCS】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 组 框 中 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 
表 中 选择 【平面 】 选 项 ， 然 后 单 击 【 选 择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【平面 】 对 话 框 。 在 如 图 5-6 所 
示 的 【平面 】 对 话 框 中 选择 【XC-YC】 图 标 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “85”， 将 安全 平面 设置 为 
相对 于 XC-YC 平面 的 距离 为 85mm。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 ， 如 


图 5-7 所 示 。 


























































































































































































































您 平面 DX 
吕 XC-YC 平面 ~ 
偏 置 和 参考 人 
图 wcs 〇 绝对 坐标 系 
距 高 85 PT 
反 向 x 
确定 | 取消 
图 5-6 【平面 】 对 话 框 图 5-7 显示 安全 平面 的 位 置 




















(3) 创建 部 件 儿 何 ”具体 步骤 如 下 : 

Q@ 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 5-8 所 示 。 

@ 部 件 几 何 。 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 量 ， 
弹出 【部 件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 层 20 中 的 实体 为 部 件 几 何 ， 如 图 5-9 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 
反 
























































[| 


返回 【工件 】 对 话 框 。 









































从 部 件 几何 体 DX 
几何 体 入 
os? x 选择 对 象 (1) 中 
几何 体 人 定制 数据 v 
AP | 添加 新 集 二 
指定 部 件 YN Eg 
列表 
pe | 集 | 项 疏 定制 数据 X 
指定 检查 ® es | an 
偏 置 v 
撞 述 v 
自慰 相国 二 v 拓扑 结构 v | NS 
图 5-8 【工件 】 对 话 框 图 5-9 选择 部 件 几何 














@ 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 毛 
坯 几何体 】 对 话 框 ， 选 择 在 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 ， 如 图 5-10 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 
毛坯 设置 。 

(4) 创建 部 件 儿 何 ” 步 又 如 下 : 

G 单 击 【插入 】 选 项 组 中 的 【创建 几何 体 】 按 钮 部 , 弹出 【创建 几何 体 】 对 话 框 , 选择 [WORKPIECE】 
图 标 ， 如 图 5-11 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 5-12 所 示 。 

@) 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 毛 
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坯 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 20 上 的 实体 作为 毛坯 几何 体 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 毛坯 几何 的 创 
建 ， 如 图 5-13 所 示 。 



















































































从 毛 还 几何 体 DX 
类 型 入 
rT 上 ET x 
类型 人 
几何 体 入 
mill_multi-axis 4 
六 选择 对 急 (0) 中 
a 几何 体 子 类 型 和 
^ 竺 套 思 闪电 
集 项 数 x 位 置 和 人 
So” < 
ze、 几何 体 MCS ~ 
4、 Bey 2 A 
、 WORKPIECE CAO 
和 a A \ 
I 、 
确定 || 取消 \N ) 确定 || 应 用 | 取消 
图 5-10 ”选择 毛坯 几何 图 5-11 【创建 几何 体 】 对 话 框 
EE Dx 
几何 体 人 类 型 入 
指定 部 件 外 站 术 几何 体 5 
指定 毛 还 EN 几何 体 和 zM 
指定 检查 SS \ YY 选择 对 象 (1) 中 
到 + 
仿 轩 v a 
摘 述 v i oe 
布局 和 图 层 拓扑 结构 v 
确定 ”取消 确定 ”取消 
图 5-12 【工件 】 对 话 框 图 5-13 创建 毛坯 几何 








2. 创建 刀具 组 


单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 点 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 【机 床 刀 具 】 视 图 。 

(1) 创建 D2OR10 球 刀 ”有 具体 步骤 如 下 ; 

Q@ 单 击 【 插 入 】 选 项 组 的 【创建 刀具 】 按 钮 站 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 表 
框 中 选择 “mill_multi-axis” 【刀具 子 类 型 】 选择 【MILL) 图标 昌 ,在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D20R10” 
如 图 5-14 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钳 思 -5 参数 】 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “20.0000”， 
【下 半径 】 为 “10.0000 史 【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 5-15 所 示 。 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 

(2) 重复 上 述 刀 具 创 建 过 程 ， 创 建 刀 具 D8R1 的 铣 刀 具体 步骤 如 下 : 

Q 单 击 【插入 】 选 项 组 的 【创建 刀具 】 按 钮 旭 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 
表 框 中 选择 “mill_multi-axis”【 刀 有 具 子 类 型 】 选 择 【MILL 图标 田 , 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D8R1”， 
如 图 5-16 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钳 思 -5 参数 】 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “8.0000”, 【下 
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半径 】 为 “1.0000”,【 刀 有 具 号 】 为 “2”， 














完成 刀具 创建 。 
好 创建 站 具 x 
类 型 A 
mill_multi-axis be 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 Pog 
从 库 中 调用 设备 ’ 先 
刀具 子 类 型 人 
位 置 人 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 
D20R10 
确定 应 用 取消 


























图 5-14 【创建 刀具 】 对 话 框 


从 创建 站 县 X 


















































类 型 入 
mill_multi-axis 所 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 Mog 
从 库 中 调用 设 ’ 活 
刀具 子 类 型 入 
下 
位 置 人 
刀具 GENERIC MACHINE 
名 称 人 
D8R1 
确定 应 用 取消 
图 5-16 【创建 刀具 】 对 话 框 





(3) 创建 钻头 Z8 具体 操作 步骤 如 下 : 


GO 单 击 【 揪 入】 选项 组 ， 
列表 框 中 选择 “drill”【 刀 
“78”, 












































如 图 5-18 所 示 。 


他) 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 刀 】 对 话 框 。 
， 设 定 【 直 径 】 为 “8.0000”, 【刀具 号 】 为 “3” 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 


选项 卡 的 【尺寸 】 











选项 组 ! 














的 【创建 刀具 】 按 钮 站， 
i 子 类 型 】 选 择 【DRILLING_TOOL 】 


























如 图 5-19 所 示 。 











单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 
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尺寸 人 
(D) 直径 20. 0000! 
(R1) 下 半径 10. 0000 
(B) 锥 角 0. 0000 
(A) 尖 角 0. 0000 
(D 长 度 75. O000! 
(FD) 刀刃 长 度 50.0000 
刀刃 2 
编号 人 
刀具 号 
补偿 寄存 器 0 
刀具 #M 烷 寄存 器 0 
确定 取消 
图 5-15 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 
好 铣 刀 -5 参数 x 
工具 刀 柄 来 持 器 更 多 








尺寸 人 
(D) 直径 8. 0000 
(R1) 下 半径 1. 0000' 
(B) 锥 角 0. O0000' 
(A) 闫 角 0. 0000' 
(D 长 度 75. 0000' 
(FU 刀刃 长 度 50. 0000' 
刀刃 
编号 人 
刀具 号 2 
补 佳 寄存 器 0| 
刀具 补偿 这 存 器 0 

确定 取消 











图 5-17 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 





















































其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 5-17 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 


弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
图 标 图 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 





在 【 钻 刀 】 对 话 框 【工具 】 
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从 创建 思 具 x 
类 型 入 ”I 县 | 项 | 于 吕 | 更 多 
drill 图 侦 入 
站、，， > 
库 TT 
1 FL PL /) 有 
人 中 » 
从 库 中 调用 刀具 9 由 本 or 由 
和 pA D7 
从 库 中 调用 设备 C3 
尺寸 人 
刀 县 子 类 型 人 (D) 直径 8. 0000 
_ = (PA) 刀 尖 角度 118. 0000， 
hh ” 
四 色 色 (PD 刀 从 长 度 2. 4034. 
贸 春 L 中 | pa (CR) 拐角 半径 0.0000 
长度 50. 0000， 
位 置 入 (FU 刀 玫 长 度 35. 0000， 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 2 
编号 人 
名 称 ~ DRS 3 
Z8 补 侍 需 存 器 0 
确定 | 应 用 ”取消 确定 | 取消 
图 5-18 【创建 刀具 】 对 话 框 图 5-19 【 钻 刀 】 对 话 框 








3. 设置 加 工 方法 组 
1) 单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【加 工 方法 视图 】 按 钮 莹 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 【加 工 方法 】 视 图 。 
2) 双击 【工序 导航 器 】 中 的 【MILL_FINISH】 图 标 ， 弹 出 【铣削 精 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 余 


量 】 文 本 框 中 输入 “0.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0030”， 如 图 5-20 所 示 。 单 
击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 精 加 工 方法 设 定 。 
















































































好 铣削 精 加 工 X 
余 量 入 
部 件 祭 量 0.0000I 式 
公差 入 
内 公差 0.00301 呈 
外 公差 0. 0030' 
刀 轨 设置 
摘 述 
选项 

确定 取消 

















图 5-20 ” 精 加 工 方法 设置 
5.3.3 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 外 圆 精 加 工 
单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 【程序 】 视 图 。 
1. 创建 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣工 序 


1) 单 击 【插入 】 选 项 组 中 的 【创建 工序 】 按 钮 戎 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis 光 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 图 
(VARIABLE_CONTOUR ),【 人 位置】 选项 组 中 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 有 具 】 选 择 
“D20R10”,【 几 何 体 】 选 择 “WORKPIECE”,【 方 法 】 选 择 “MILL_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 
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输入 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1”， 如 图 








5-21 所 示 。 
2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 ， 如 图 


好 可 变 轮 廊 钳 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.… X 




















5-22 所 示 。 



































几何 体 人 
准 创 建 序 X 几何 体 WORKPIECE ”~ 部 名 
类 型 人 - 
一 一 一 一 指定 部 件 2 
| mill_multi-axis Ma 
指定 检查 >» 
工序 子 类 型 人 
坷 史 图 几 指定 切削 区 域 起 I 
F 
入 VY 张 驱动 方法 v 
名 个 国 
投影 矢量 Vv 
位 置 A 工具 Vv 
旭 YY 
程序 NC_PROGRAM v 向 
] 寺 设 Me 
刀具 D20R10 ( 皇 刀 -5 参数 ~ A 
机 床 控制 hd 
几何 体 WORKPIECE Ma 
一 一 一 J 程序 v 
方法 MILL FINISH ~ 
摘 述 Vv 
名 称 入 选项 V 
VARIABLE CONTOUR_FINISH1 操作 V 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 5-21 【创建 工序 】 对 话 框 图 5-22 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 











2， 选择 铣削 区 域 























































































在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 切削 区 域 并 指定 或 编辑 切削 
削 区 域 】 对 话 框 ， 依 次 选择 图 层 5 中 的 曲面 作为 切削 区 域 ， 如 
【工序 】 对 话 框 。 
fo DX 
几何 体 和 
人 选择 对 象 (1) 中 
定制 数据 
添加 新 集 雪 
列表 人 ZM 
集 | 项 娄 定制 数据 x ee 





图 5-23 ”选择 铣削 





[X| 
Ran 


3. 选择 驱动 方法 





区 域 几何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【 切 
图 5-23 所 示 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 





1) 在 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【 豫 动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 ! 








选取 “曲面 ” 




















系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 5-24 所 示 。 
2) 在 【1 
































1 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 的 【驱动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几何 体 】 选 项 


后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 层 5 中 的 图 5-25 所 示 的 





112 


























第 5 章 ”四 轴 铣削 加 工 提高 实例 一 一 凸轮 导向 轴 数 控 加 工 



































曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 
oN x 
驱动 几何 体 v 
四 从 驱动 几何 体 Ox 
仿 置 v 
几何 体 入 
驱动 设置 入 at 
切削 模式 各 二 旋 a we 中 
步 距 残余 高 度 开始 下 一 行 SS 
最 大 残余 高 度 0. 0050 定制 数据 v 
坚 直 限制 0. 0000| mm > 列表 和 
水 平 限制 0.0000! mm 入 项 数 定制 数据 x 
呈 示 接触 点 b> i | | 
更 多 
确定 || 取消 | 确定 | 取消 
图 5-24 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 图 $-25 ”选择 驱动 曲面 


























3) 在 【了 驱动 几何体 】 选 项 组 中 单 下 
5-26 所 示 第 头 所 指定 方向 为 切 前 
4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 ! 


LIT 


页 




















【切削 方向 】 按 钮 且 ， 弹 出 【切削 方 
方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 
单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 区 }， 确 认 材 料 侧 方向 ， 如 








向 确 认 】 对 话 框 ， 选 择 如 
区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 
图 5-27 所 示 。 














回 【 曲 天 

















5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “螺旋 ”【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”， 并 输入 【最 








大 残余 高 度 】 为 “0.0050”， 如 图 $-28 所 示 。 


LA 
Ee Sd 


切削 方向 





























图 5-26 选择 切削 方向 

6) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方 法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 
铣 】 对 话 框 。 

4. 选择 刀 轴 方向 

在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 刀 轴 】 为 “ 重 直 于 驱动 体 ”， 如 图 

5. 选择 投影 矢量 方向 

在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 “ 刀 轴 ” 如 

















图 5-27 设置 材料 侧 方 








驱动 几何 体 Vv 
偏 置 VY 
驱动 设置 人 
切削 模式 习 坚 族 eg 
步 距 残余 高 度 ~ 
最 大 残余 高 度 0. 0050' 
竖 直 限制 0. bool mm ~ 
zk 0.0000lmm 
显示 接触 点 号 
更 多 
确定 取消 














图 5-28 ”驱动 参数 设置 
返回 【可 变 轮廓 


Fely 
































5-29 所 示 。 





图 5-30 所 示 。 
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Lo 可 交 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS. X 





从 可 将 轮廓 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS… X 









































刀 轴 人 投影 矢量 人 
铀 ET- 矢量 7 融 可 
确定 取消 确定 取消 
图 5-29 选择 刀 轴 方向 图 5-30 ”选择 投影 矢量 
6. 设置 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 于 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工人 参数 。 



































1) 在 【多 思路 】 选 项 卡 中 设置 【部 件 余 量 偏 置 】 为 “2.0000”,【 增 量 】 为 1.0000， 其 他 参数 如 图 


5-31 所 示 。 
2) 在 【更 多 】 选项 卡 中 设置 【切削 步 长 ] 为 “刀具 百分比 ”, 并 在 【最 大 步 长 ] 文 本 框 中 输入 “10.0000”， 


如 图 5-32 所 示 。 













































































安全 设置 。 空间 8 国 。 刀 久 控制 更 多 策略 多 刀 路 亲朋 
第 中 多 刀 路 全 安全 设置 。 空间 国 。 刀 斩 控制 ”天 人 
多 重 深度 和 切 前 步 长 和 
部 件 作 量 信 时 2. 0000' 最 大 步 长 10. 0000| PR 可 ~ 
回 多 重 深度 切 剖 
步 浊 方 法 二 - 
兴 1. 0000' 
确定 | 到 洛 确定 | 取 汪 
图 5-31 【 余 量 】 选 项 卡 图 5-32 【更 多 】 选 项 卡 


























3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 ， 返回 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 。 





7. 设置 非 切 削 参 数 





单 击 【 刀 轨 设 置 】 组 框 
1) 在 【 进 刀 】 选 项 卡 的 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ,【 进 万 类 型 】 设 为 “ 








5-33 所 示 。 





PF 的 【 非 切 削 移动 】 按 钮 如 ， 弹 出 【 非 切 削 移动 】 对 话 让 








匡 。 
圆 弧 -平行 于 刀 轴 ” 其 他 参数 如 图 





2) 在 【 退 刀 】 选 项 卡 的 【 退 刀 】 选 项 组 中 的 【 退 思 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “与 进 思 相同 ” 如 


5-34 所 示 。 






































从 非 切削 移动 x 人 非 切削 移动 x 
光 顺 避让 更 多 光 顺 避让 更 多 
进 刀 至 刀 转移 /快速 进 刀 授 刀 转移 /快速 
开放 区 域 入 开放 区 域 和 
进 刀 类 型 加 3K - 平行 于 刀 轴 M 有 退 刀 类 型 与 进 刀 相同 - 
半径 50. 0000| 刀具 百 : ~ 9 大 
于 36 角度 90. 0000， i i 
旋转 角度 0. 0000， 一 es 
国 3i 前 部 延伸 0.0000! mm > 最 终 人 
国 8W 后 部 延伸 0.0000| mm ~ 运 刀 类 型 与 开放 区 域 运 刀 相同 ~ 
根据 部 件 /检查 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 
初始 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 5-33 【 进 刀 】 选 项 卡 图 5-34 【 退 刀 】 选 项 卡 
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3) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 
8， 设置 进 给 参数 





单 击 【 思 轨 设 置 】 选 项 组 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 出 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 记 


框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 























再 杠 。 设 置 【 主 























位 为 “mm/min (mmpm)”，J 





轴 速 度 】 为 800.0000,【 切 削 】 速 度 为 “600.0000”， 自 
如 图 5-35 所 示 。 

9. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 





完成 参数 设置 后 ， 









































击 【 可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 ]】 选 项 组 : 


单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 9 


其 他 接受 默认 设置 ， 








FPF 的 【生成 】 
的 【确认 】 

















按钮 亨 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 b>， 可 进行 








2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 5-36 所 示 。 











自动 设置 Vv 
主轴 速度 入 

回 主轴 素 度 (rpm) 800. 0000' 国 

更 多 
进 给 率 入 

切削 600. 0000! mmpm | 只 | 国 

快速 Be 

更 多 和 

逼近 快速 ”| 及 

进 刀 50. 00001| 切 前 吾 分 =| 思 

第 一 刀 切 汕 50. 0000' 切削 吾 分 > | 史 

步 进 100. 0000' 切削 百 分 > | 回 

移 刀 快速 | 局 

退 刀 100. 0000' 切 淹 吾 分 | 加 2 

高 开 快速 | 向 LK 
单位 这 > Sg 
口 在 生成 时 优化 进 给 变 2 

1 
取消 ~ > 





图 5-35 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 村 








2) 单 击 【 可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 





5.3.4 上 辐 变 轴 曲 面 轮廓 槽 精 加 工 


1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】9 








FP 选 器 























图 5-36 思 





















































捷 菜 单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 单 击 鼠 标 右键 ， 在 快捷 菜单 中 选择 【粘贴 】 命 
你 | 工序 导航 器 - 几何 口 从 | 工序 导航 器 - 几何 
名 称 名 称 
记 GEOMETRY GEOMETRY 
国 未 用 项 站 中 未 用 项 
pd -te | Er MCS 
> A > 二 力 WORKPIE 对 编辑 -… 
E] mE Bs y 入 vA 对 到 
te 力 WORKPIE( 又 并 中 [TREE 时 和 
名 复制 性 有 颇 粘贴 N 
发 肘 、 删 除 全 内 部 粘贴 
| 二 
< 本 甬 重 命名 绪 肘 、 删 除 
3 中 甬 重 命名 
图 5-37 复制 工序 





11 





























5 


路 径 和 实体 切削 验证 














郭 铣 】 对 话 框 。 


hh “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快 


令 ， 如 图 5-37 所 示 。 
口 


FINISE 
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2) 双击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1_COPY ”， 然 后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE_ 
CONTOUR_FINISH2” 如 图 5-38 所 示 。 

































































你 | 工序 导航 器 - 几何 口 你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 名 称 
二 GEOMETRY 后 GEOMETRY 
司 未 用 项 司 未 用 项 
ba -terMcs | MCs 
一 -号 WORKPIECE | =-- 哮 WORKPIECE 
加 Y WD VARIABLE CONTOUR FINISHI1 1 于 Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
re =- 哮 WORKPIECE CAO 加 =-- 哮 WORKPIECE_ CAO 
发 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH1 COPY 性 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
区 3 
多 多 











图 5-38 ” 重 命 名 工序 





2. 更 改 切 削 区 域 
在 【几何 体 】 组 框 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 岛 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 依 


次 选择 图 层 30 中 的 曲面 作为 切削 区 域 ， 如 图 5-39 所 示 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【工序 】 对 话 框 。 






































几何 体 入 
多 选择 对 象 (1) 上 中 
定制 数据 
活力 第 
列表 人 人 
项 数 定制 数据 x 
FE | 
医 
确定 ”取消 





图 5-39 ”选择 切削 





[X| 
蕊 








3. 更 改 驱动 参数 





























































































































1) 在 【可 变 轮 廓 狗 】 对 话 框 中 ， 在 【驱动 方法 】 选 项 组 中 。。 殖 动作 全 4 
的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 “曲面 "， 系 统 弹出 【曲面 区 域 驱 ”一 “ 
动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 5-40 所 示 。 人 

2) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【指定 驱动 几何 体 】 了 
进项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 按 钮 国 ， 弹 出 【驱动 几何 sse ed 
体 ] 对 话 框 ,删除 原 有 的 驱动 曲面 后 , 选择 图 层 30 中 的 如 图 5-41 gpg i 
所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区域 驱 动 方 法 】 水 平 限制 0.0000 mm > 
对 话 框 。 二 

3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 加 , 弹 。” 一 
出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 图 5-42 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 一 
切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【曲面 区 域 驱动 方法 ] 对 一 a 
话 框 。 确定 | 取消 

















4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 区 |， 








而 


图 5-40 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 
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确认 材料 侧 方 向 如 图 5-43 所 示 。 
5) 在 【了 驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “往复 ”,【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”， 并 输入 【最 
大 残余 高 度 】 为 “0.0050”， 如 图 5-44 所 示 。 

















从 驱动 几何 体 DX 
几何 体 和 
Y 选择 对 象 (1) 
开始 下 一 行 | ZM 
定制 数据 v 
列表 A 
集 “项 数 定制 数据 [x| 
EE 






































E22 
图 5-41 选择 驱动 曲 下 

驱动 几何 体 Vv 
偏 置 Vv 
驱动 设置 和 人 
切削 模式 号 往复 -| 
最 大 残余 高 度 | 0.0050! 
坚 直 限制 | 0.0000l mm ~ 
水 平 限制 | 0. 0000| mm | 
更 多 Vv 
预览 V 

[| MS 

图 5-42 ”选择 切削 方向 图 5-43 设置 材料 侧 方向 图 5-44 ”了 驱动 参数 设置 



























































6) 单 击 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 亡 
钳 】 对 话 框 。 
4. 更 改 刀 具 
在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 【工具 】 选 项 组 中 选择 【刀具 】 为 “D8R1”， 如 图 5-45 所 示 。 
从 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR _FINIS... X 

































































工具 人 工具 
7 有 [pzoR10 (7-5 ~| 润 | 噬 RE 5 夯 图 
图 5-45 更改 刀 
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5. 设置 进 给 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 【 进 给 和 速度 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 
转速 】 为 1200.0000r/min( 图 中 rpm)， 切削 速度 为 “800.0000”， 单 位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 接 
受 默认 设置 ， 如 图 5-46 所 示 。 


00 ” 进 给 率 和 和 速度 X 
VvV 

















自动 设置 
主轴 速度 入 
回 主轴 和 速度 (rpm) 1200. 000' 
Ek ‘A 
进 给 率 A 
切削 800. 0000! mmpm > | 厅 
快速 hd 
更 多 A 
到 近 快速 | 名 
进 刀 50. 00001| 切削 吾 分 > | 呈 
第 -- 刀 切 着 。 ”| 50. 0000'| 切 前 吾 分 ~ | 红 
步 进 100. 0000' 切削 百 分 ~ | 回 
移 刀 快速 
退 刀 100. 0000' 切削 吾 分 > | 加 
高 开 快速 ”| 且 
单位 ¥ 
口 在 生成 时 优化 进 给 率 

取消 


图 5-46 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





6. 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 的 【生成 】 
按钮 刁 ， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 。 然 后 单 击 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 的 【确认 】 


按钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 
2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 5-47 所 示 。 



































图 5-47 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
和 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 。 


























ny 
对 





2) 自 
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5.3.5 旋转 阵列 复制 楼 工序 








1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 VARIABLE_FINISH2 加 工 工序 ， 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 











菜单 中 选择 【对 象 】~【 变 换 】 命 令 ， 如 图 5-48 所 示 。 
































2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 【类 型 】 中 选择 【 绕 直 线 旋 转 】)，【 变 换 参数 】 选 项 组 中 的 【直线 方法 】 
选择 “点 和 矢量 ” 【指定 矢量 】 为 YC,【 指 定点 】 为 原点 (0，0，0)， 其 他 参数 如 图 5-49 所 示 。 





























侠 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 
占 GEOMETRY 
司 未 用 项 
EN -tr MCS 
-区 WORKPIECE - 
国王 ¥ WD VARIABLE 驳 汪汪 H1 
1@| 二 图 WORKPIECE cl 时 总 
必 v PIE 肘 复制 
b 肘 、 删 除 
甬 重信 名 “变换 - 人 
区] 千 有 细 寺 
及 生成 更 新 受 抑制 状 志 
玖 且 并 和 生成 
中 重组 嘲 坦 找 相关 特征 





图 5-48 ”菜单 快捷 命令 








从 变换 DX 
类 型 人 
儿 绕 直 线 旋 转 v 
变换 参数 人 
直线 方法 .7 点 和 矢量 ~ 

久 指定 点 | 三 三 
指定 矢量 XI - 
角度 360. 0000， 
结果 人 


〇 移动 〇 复制 @ 实例 





距 高 /角度 分 剂 6 

实例 数 5 

预览 Vv 
确定 取消 











图 $-49 【变换 】 对 话 框 








3) 单 击 【变换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 5-50 所 示 。 
4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 中 【工序 】 选 项 组 的 【确认 刀 轨 】 











按钮 章 ， 可 验证 刀 轨 ， 如 图 5-51 所 示 。 


























图 5-50 ”旋转 复制 的 切削 刀具 路 径 


5.3.6 创建 外 和 孔 加 工 
1. 创建 工序 





























图 5-51 刀具 路 径 切 前 验 证 





1) 单 击 【 插 入 】 选 项 组 中 的 【创建 工序 】 按 钮 妆 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 








列表 框 中 选择 “drill”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 3 个 








图 标 [ 团 (DRILLING),【 位 置 】 选 项 组 的 【 程 








序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “Z8”,【 几 何 体 】 选 择 “WORKPIECE_CAO”,【 方 法 】 选 
择 “DRILL_METHOD”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “DRILLING_FINISH3” 如 图 5-52 所 示 。 
2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 如 图 5-53 所 示 。 
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OCSOSCOC9050005COOOROCOC005000 














仙 外 孔 - [DRILLING_FINISH3] x 
从 创建 工序 x 几何 体 入 
类 型 人 = 多 | 
人 几何 体 | WORKPIECE_CA | 器 | -多 
一 指定 孔 YS 
工序 子 类 型 和 ESs 
出 U J | 上 一 一 
时 六 人 计 计 让 指定 底面 宣 和 
[a 名 

BL 了 有 
弱 信 刀 轴 v 
循环 类 型 v 

位 置 人 
和 四 深度 仿 填 v 

- | NC PROGRAM bd 
上 一 一 一 刀 轨 设置 v 
a [| 机 床 控制 v 
几何 体 | EC 下 程序 > 
[NE 摘 述 V 
名 称 和 选项 v 
[ETSGNSE 操作 这 
WE | RM | mE | 

图 5-52 【创建 工序 】 对 话 框 图 5-53 【 钻 孔 】 对 话 框 











2. 创建 加 工 几何 


(1) 选择 加 工 点 “具体 步骤 如 下 ; 

G@ 在 【 钻 孔 】 对 话 框 中 单 击 【几何 体 】 选 项 组 的 【指定 孔 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 孔 几 何 体 】 按 
钮 噶 ， 弹 出 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 5-54 所 示 。 

@) 单 击 【选择 】 按钮 ， 弹 出 选择 加 工 位 置 对 话 框 ， 如 图 5-55 所 示 。 在 图 形 区 选择 图 5-56 所 示 的 
孔 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 。 


净 点 到 点 几何 休 x 























































































































名 称 = 
Cycle 参数 组 - 1 
痊 略 
优化 
组 
显示 点 一 
面 上 所 有 孔 
E24 天 点 
国 红 辐 控 制 
Rapto 仿 置 最 大 直径 -无 
规划 完成 | ee 
显示 / 校 术 短 环 参数 组 | 本 的 - 全 部 








EE |] 


图 5-54 【点 到 点 几何 体 】 对 话 





TH 








图 $-55 ”选择 加 工 位 置 对 话 框 





120 


ey o> 第 5 章 ”四 轴 铣 削 加 工 提高 实例 一 一 凸轮 导向 轴 数 控 加 工 








图 5-56 ”选择 钻 孔 位 置 


(2) 指定 顶 面 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 的 【指定 顶 面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 定 面 几何 体 】 按 


钮 仿 ， 弹 出 【 顶 面 】 对 话 框 ， 如 图 5-57 所 示 。 选 择 图 5-58 所 示 的 平面 作为 顶 面 。 单 击 【 确 定 】 按 
钮 ， 返 回 工 序 对 话 框 。 

































































从 顶 面 





OX 
项 面 和 
顶 林 选项 市 面 ~ 和 
类 选择 面 (0) EE 
a 
取消 








图 5-57 【项 面 】 对 话 相 





[RH 

















图 5-58 ”选择 顶 面 





3. 选择 循环 类 型 和 循环 参数 


1) 在 【循环 类 型 】 选 项 组 的 【循环 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “标准 钻 ” 弹出 【指定 参数 组 】 对 话 框 ， 
在 【Number of Sets】 文 本 框 中 输入 “1” 如 图 5-59 所 示 。 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 。 


























从 Cycle 参数 X 





进 给 率 (MMPM) - 250.0000 


Dwell - 关 
Number of Sets CAM -无 
显示 循环 参数 组 Rtrcto - 无 














确定 | 返回 ” 取消 





确定 | 返回 ” 取消 














图 5-59 【指定 参数 组 】 对 话 框 图 5-60 【Cycle 参数 】 对 话 忆 





[RH 








2) 系统 弹出 如 图 5-60 所 示 的 【Cycle 参数 】 对 话 框 ， 单 击 【Depth- 模 型 深度 】 按 钮 ， 弹 出 【Cycle 


深度 】 对 话 框 ， 单 击 【 模 型 深度 】 按 钮 ， 如 图 5-61 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 。 


3) 单 击 【Rtrcto- 无 】 按 钮 ， 弹 出 图 5-62 所 示 的 对 话 框 ， 单 击 【 自 动 】 按 钮 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 。 















































出 
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4) 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【最 小 安全 距离 】 文 本 框 中 输入 “15.0000” 如 图 5-63 所 示 。 


























你 Cycle 深度 x 








确定 取消 











I 





图 5-61 【Cycle 深度 】 对 话 术 


{ : 人 





循环 类 型 





























循环 标准 钻 ~ 包 
最小 安全 距 高 15. 0000' 
设置 为 空 
磋 定 取消 确定 取消 
图 5-62 指定 退 刀 距离 图 5-63 设置 最 小 安全 距离 











(注意 ) “ 遂 刀 距离 ”是 指 部 件 表面 沿 刀 轴 方向 到 退 刀 点 的 距离 ，“ 自 动 ”系统 自 动 确定 退 刀 距 离 。 
(注意 ) “最 小 安全 距离 ”定义 了 每 个 工序 安全 点 。 通 常 ， 在 该 点 处 刀具 运动 从 “快速 进 给 率 ” 或 


“ 进 刀 进 给 率 ” 变 为 “切削 进 给 率 ”。 


4. 设置 深度 偏 置 
在 【深度 偏 置 】 选 项 组 中 设置 【 通 孔 安全 距离 】 为 “1.5”,【 盲 孔 余 量 】 为 “0”。 


















































5， 设置 进 给 参数 


单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 |， 






































弹出 【 进 给 率 和 速度 对话 框 ,设置 【主轴 速度 ] 为 “300.0000”， 自动 设置 
【切削 】 速 度 为 “50.0000”， 单位 为 “mm/min (mmpm)”， ee 
甘 参 类 A A 二 人 
其 他 参数 设置 ， 如 图 5-64 所 示 口 主轴 这 度 (rpm) 300. 0000| [由 








Vv 


6. 生成 刀具 路 径 并 验证 



























































1) 在 【 钻 孔 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 进 给 率 和 
底部 【操作 】 选 项 组 的 【和 生成】 按钮 肋 ， 可 在 工序 对 话 框 下 切 前 50. 0000|| mmpm | 弛 
生成 刀具 路 径 ， 如 图 5-65 所 示 。 快速 

2) 单 击 【 钻 孔 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 ed v 
按钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 EE v 
选项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 
模拟 ， 如 图 5-66 所 示 。 确定 | 取消 

3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 图 5-64 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 














【确定 】 按 钮 ， 完 成 孔 加 工 工序 。 
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《XK 


[S220525250505252505252 





图 5-65 ”生成 刀具 路 径 

















5.3.7 旋转 阵列 复制 钻 孔 工序 


1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口 ! 
菜单 中 选择 【对 象 】~【 变 换 】 命 令 ， 如 图 5-67 所 示 。 
2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 的 【类 型 】: 






































法 】 选 择 “ 点 和 矢量 ”,【 指 定 和 撩 量 】 为 YC,【 指 定点 】 为 原点 (0，0，0)， 其 他 参数 如 图 5-68 所 示 。 





从 | 工序 S 航 器 - 几何 





县 并 行 生成 
| 名 称 Se 重 措 
7 GEOMETRY 
| 一 国 未 用 项 各 Mt 至 
| = Mcs 插入 
明王 时 WORKPIECE _ 
B_| YY 加 VARIABLE_ CON ， 允 中 时 sa- N 
9 -区 WORKPIECE CAO 各 ,| 和 呈 示 
z ¥ WD VARIABLE_CON 二 新 受 抑制 | 钛 志 
S 加 VARIABLE CON ”工件 » 
¥ WD VARIABLE_ CON 入 二 pa 关 竺 征 
ES 有 5 注释 Es 
| WD VARIABLE_CON 示 教 操作 .… 
呈 加 VARIABLE_CON 如 信息 定制 
| “ 9 VARIABLE CON 属性 二 Wi 
者 模板 设置 … 





健一 mm 








图 5-67 菜单 快捷 命令 











选择 【 绕 直 线 旋转 】〗，【 变 换 参数 】 选 项 组 








图 5-66 ”实体 切削 验证 

















选中 VARIABLE_FINISH3 加 工 工序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快 




















类 型 人 
凶 绕 让 线 旋转 -| 
变换 参数 人 入 
直线 方法 7 ”| 
YY 指定 点 贺 吕 汪 E 
v ia BE | 
角度 [360. 0000| 
结果 人 
〇 移动 〇 息 制 @ 安 例 
距 高 /角度 分 刘 [| 6| 
实例 数 
预览 v 














il 


图 5-68 【变换 】 对 话 村 








3) 单 击 【变换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 5-69 所 示 。 
4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【主页 】 选 项 卡 中 【工序 】 组 中 的 【确认 刀 轨 了】 


按钮 伪 ， 可 验 记 











E 刀 轨 ， 如 图 $-70 所 示 。 























图 5-69 ”旋转 复制 的 切削 刀具 路 径 
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5-70 “刀具 路 径 切削 验证 





四 轴 铣 削 加 工 提高 实例 -一 吓 轮 导向 轴 数 控 加 工 








捷 


的 【直线 方 
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5.3.8 刀具 路 径 后 处 理 

1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 路 径 的 工序 ， 然 后 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 中 【工序 】 选 
项 组 中 的 【后 处 理 】 按 钮 嘱 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 图 5-71 所 示 。 

2) 选择 “MILL 4AXIS” 后 处 理 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 输出 文件 目录 后 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 生 
成 NC 代码 ， 如 图 5-72 所 示 。 


您 后 处 理 x 





































































































后 处 理 器 人 
WIRE EDM 4 AXIS 和 ~ 
MILL 3_AXIS 

MILL 3 AXIS TURBO 

IMILL 4 AXIS 


MILL 5 AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN 
MILL 5 AXIS SINUMERIK ACTT_MM 























MILL 5 AXIS i 信息 
MILL 5 AXIS ACTT_IN 文件 编 缉 (日 
浏览 查找 后 处 理 器 分 % 
s NOO10 G40 G17 G94 G90 G70 
ee N0020 G91 G28 Z0.0 
输出 文件 :0030 T00 NO6 
设置 A NOO40 GO G90 X9.9013 Y0.0 B180. S800 MO3 
NOO50 G43 Z136.0977 HOO 
单位 公制 /部 件 > NOO60 G1 X9. 8947 Z135.6218 F300. MO8 
口 纺 二 球 必 N0070 X9. 8654 Z1:5.1467 
i NOO80 X9. 8135 Z134.6736 
出 输出 N0090 X9. 7392 Z134. 2035 
给 出 敬告 经 后 处 理 定 义 v NO100 X9. 6426 Z133.7374 
NO110 X9.524 7133. 2765 
章 者 工具 经 后 处 理 定义 ~ NO120 X9. 3835 Z132.8218 
NO130 X9. 2215 Z132.3742 
| 上 应 || NO140 X9.0385 Z131.9349 
NO150 X8. 8347 Z131.5047 
图 5-71 【后 处 理 】 对 话 框 图 5-72 ”生成 的 NC 代码 























3) 打开 菜单 【文件 ]， 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 文件 : \ 第 5 章 \ 屿 轮 导 
向 轴 完 成 .prt)。 
5.4 实例 小 结 

本 章 以 止 轮 导向 轴 为 例 ， 讲 解 了 曲面 区 域 、 曲 线 驱动 的 可 变 轴 曲 而 轮廓 铣 四 轴 加 工 方法 。 读 者 学 


习 时 ， 需 要 重点 掌握 四 轴 加 工 中 刀 轴 设置 方法 ， 领 悟 可 变 轴 曲 面 轮 廓 铣 方法 的 特点 ， 并 比较 与 第 4 草 
导向 轮 加 工 的 不 同 。 
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第 6 章 四 轴 铣 削 加 工 经 典 实例 
一 一 螺旋 铣 刀 数控 加 工 


本 例 加 工 对 象 为 螺旋 铣 刀 , 它 的 外 形 结构 如 
面 轮廓 铣 的 曲面 驱动 方法 、 





本 章 学 习 ， 将 熟悉 可 变 轴 曲 




































































及 旋转 阵列 刀具 路 径 的 具体 应 用 。 


6.1 实例 分 析 
6.11 实例 整体 分 


成 粗 加 工 ， 仅 进行 精 加 工 ， 采 用 四 轴 加 工 方法 进行 加 工 。 





6G.L2 实例 加 工分 


根据 零件 的 特点 ， 按 照 加 工 工艺 上 





析 




















本 
































(1) 沟 道 精 加 工 采 














向 为 “远离 直线 ”， 刀 具 采 用 bf 4mm 


























j 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 进 行 1 
度 铣 刀 。 


图 6-1 








所 示 。 读 者 通过 














四 轴 刀 轴 设 置 以 









































6-1 


如 图 6-1 所 示 ， 螺 旋 铣 刀 结 构 比 较 复杂 ， 刀 横 呈 现 螺旋 形 ， 主 要 加 工 沟 道 和 两 个 侧 盏 





at 




















毗 旋 铣 刀 


本 例 中 已 经 完 








毛 坏 为 圆柱 形 ， 已 经 创建 好 并 保存 在 10 图 层 上 。 








的 安排 原则 ， 工 序 安排 如 下 : 





























(2) 左 侧面 精 加 工 ”采用 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 进行 























方向 为 “远离 直线 ”， 刀 


采用 4 SR1 锥 度 铣 刀 。 







































































方向 为 “远离 直线 ”， 刀 





6.2 加 工 流程 与 每 























(3) 右 侧 面 精 加 工 。 采 用 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 进行 


采用 G5R1 锥 度 铣 刀 。 









































所 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “1 





此 是 
步 所 用 知识 点 
螺旋 铣 刀 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 6-1。 
表 6-1 螺旋 铣 刀 数控 加 工 流 程 和 知识 点 
设计 流程 效果 图 


由 
渴 
衬 
站 
了 五 
过。 
癌 
汕 





























面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “ 曲 对 


面 精 加 工 ， 豫 动 方式 选择 “ 曲 耻 


面 ” 方 法 ， 刀 轴 方 











”方法 ， 刀 轴 


























”方法 ， 刀 轴 











数控 加 工 环 境 








是 指 进入 UG NX 








Step 1: 打 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软 




















开 文件 ， 进 入 | 罗 呈 二 人 人 
加 工 环境 件 环境 ， 选 择 








Cmill_multi-axis ) 








变 轴 曲 面 轮廓 铣 




















浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 设置 


mill_planar 
mill_contour 
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步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
几何 体 入 
指定 部 件 NN 
指定 毛 还 叶 b 
创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 和 
填 几 组 他 | 工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床 Te sd 
冯 上 的 加 工 方位 偏 置 v 
摘 述 Vv 
布局 和 图 层 Vv 
确定 | 取消 
Step 3: 创 和 EE 
建 刀具 组 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀 具 
余 量 人 
部 件 余 量 0.0000| 宁 | 
加 工 方法 通过 对 加 工 余 量 、 几 i 
Step 4: 创 | 何 体 的 内 、 外 公差 等 设置 , 为 粗 加 公差 A 
建 加 工 方法 组 、 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 内 公差 0. 0300| 红 | 
参数 外 公差 | 0.0300， 
确定 | 取消 








































































































































































































































































































































































































建生 | 。 可 变 负 曲面 轮廓 儿 是 精 加 
轮廓 贷 沟 道 加 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
”| 选择 远离 直线 刀 轴 

Step 6: 人 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 
建 可 变 轴 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
轮廓 铣 左 侧 选择 远离 直线 刀 轴 

Step 7: 包 可 变 轴 轮廓 铣 是 精 加 工 由 
建 可 变 轴 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
轮廓 铣 右 侧 选择 远离 直线 刀 轴 
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由 
测 


设计 知识 点 设计 流程 效果 图 




















Step8: 刀具 利用 刀具 路 径 旋 转 功 能 可 简化 
路 径 变 换 刀具 路 径 的 创建 














i 信息 过 口 x 
文件 (站 ”编辑 (E) 
% 和 
NO0010 640 G17 694 G90 670 
NO020 691 G28 Z0.0 

0030 T00 NO6 

1 NO0040 60 G90 X7. 1103 Y0.0 A289.234 BO.0 S4000 NO3 
Step9 执行 UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) N0050 G43 73.9625 HOO 
: A tee 

后 处 理 总 到 和 N 关 多 由 部 思 大 此 全" 生成 到 Wo070 G1 22, 6084 F19.7 08 

口 人 入 哲 三 和 

合 指定 机 床 的 NC 代码 HN0080 X7. 1096 A289. 231 
NO0090 X7.085 A289. 118 
NO100 X7.0602 A289. 006 
NO110 X7.0355 A288. 893 
NO120 X7.0108 A288. 78 
NO130 X6.9862 A288.668 
NO140 X6.9615 A288. 555 v 
< > 

















6.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


6.3.1 初始 化 加 工 环境 

1. 打开 模型 文件 

启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按 钮 人 ,打开 【打开 部 件 文 件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 螺 旋 铣 刀 .prt”( 随 书 文 件 : \ 第 6 间 \ 螺 旋 铣 刀 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 文 件 打开 后 如 
图 6-2 所 示 。 

2. 进入 加 工 模块 

单 击 功 能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_multi-axis”， 单 击 
【 确定】 按钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 6-3 所 示 。 

























































































FEET 
CAM 会 话 配置 和 
g 入 
cam_library 
cam_native_rm library 
cam_part_planner library 
cam_part planner_mrl| 
cam teamcenter library 
feature_machining 
hole making 


浏览 配置 文件 区 


要 创建 的 CAM 设置 入 


mill_planar 和 
mill contour 


mill_multi_blade 
mill_rotary 

hole making 
drill 


turning v 


浏览 设置 部 件 分 


| 确定 取消 




















图 6-2 打开 的 模型 文件 图 6-3 【加 工 环境 】 对 话 框 
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6.3.2 创建 加 工 父 级 组 


1. 创建 加 工 几何 组 

单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 怠 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 

(1) 设置 加 工 坐 标 系 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS】 图 标志 Mcs， 弹 出 【MCS】 对 话 框 ， 如 图 6-4 所 示 。 

@ 单 击 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 央 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 
口中 旋转 坐标 系 手柄 ， 如 图 6-5 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【MCS】 对 话 框 。 























异 
Es 



























































机 床 坐 标 系 入 
V 指定 MCS 几 | 琵 
季 We 你 CSYS DX 
参考 坐标 系 Y 类 时 > 
Se ~ [= Ek 
安全 设置 选项 面 ~ 
参考 CSYS 入 
w 指定 下 面 内 国 
参考 绝对 - 显示 部 件 。 
下 限 平面 v 
操控 器 入 
避让 可 
YY 指定 方位 此 | 区 
布局 和 图 层 - 到 
确定 取消 确定 取消 ZM 
图 6-4 【MCS】 对 话 杠 图 6-5 ”旋转 确定 加 工 坐标 系 


(2) 设置 安全 平面 ”在 【MCS】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 
列表 中 选择 “平面 ” 选项， 然后 单 击 【 选 择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 。 在 图 6-6 所 
示 的 【 蚀 】 对 话 框 中 选择 “YC-ZC 平面 ”， 在 【上 距离】 文本 框 中 输入 “90”， 将 安全 平面 设置 为 
相对 于 YC-ZC 平面 的 距离 为 90mm。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 ， 
如 图 6-7 所 示 。 







































































































































































从 创 DX 
类 型 入 
ke YC-ZC 平面 ~ 
偏 置 和 参考 人 
® wcs O 〇 绝对 坐标 系 
距离 90 mm 
反 向 De 

确定 取消 


























I 





图 6-7 显示 安全 平面 的 位 置 





图 6-6 【人 蚀 】 对 话 术 


(3) 创建 加 工 几何 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

Q@ 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 6-8 所 示 。 

@ 单 击 【几何 体 】 选 项 组 的 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【部 
件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 6-9 所 示 的 实体 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 工 件 】 对 话 框 。 
@ 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 剧 ， 弹 出 【 毛 
坯 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 ， 如 图 6-10 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 毛 


坯 设置 。 
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从 部 件 几何 体 DX 
几何 体 和 
疝 工作 YY 选择 对 铺 (1) 中 
几何 体 和 ^ Ns ¥ 
添加 新 集 
指定 部 件 YN se 
指定 毛 还 名 | 集 项 数 定制. x 
指定 检查 || 
偏 置 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 v 拓扑 结构 v 
四 四 
图 6-8 【工件 】 对 话 框 图 6-9 选择 部 件 几 何 
从 毛 环 几 何 体 DX 
- 
几何 体 和 
YY 选择 对 象 (T) 中 
添加 新 集 
如 | 圭 人 
集 “项 数 x 
EE 二 = 
拓扑 结构 v 
确定 ”取消 


TH 





6-10 【毛坯 几何 体 】 对 话 村 





2. 创建 刀具 组 
单 击 【 快 速 访问 】 工 
(1) 创建 球 刀 B4 






































体操 作 步 又 如 下 : 











~ 


\ 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 典 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 




















视图 。 











BH 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 








上 的 【创建 刀具 】 按 钮 音 ， 弹 8 








Q@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 | 
下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis”% 【刀具 子 类 型 
框 中 输入 “B4” 如 图 6-11 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 有 具 】 对 话 框 ! 


对 话 框 


























的 





















































是 】 选 择 【BALL_MILL】 图 标 多 ， 在 【名 称 】 文 本 


【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 - 球 头 铣 】 


PP 设 定 【 球 直径 为 “40.0000”， 








@ 在 【 铣 刀 球 头 犹 】 对 话 框 中 的 【 工 


选项 卡 的 【尺寸 】 选项 组 上 














击 【 确 定 】 











【 锥 角 】 为 “10.0000 史 【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 


6-12 所 示 。 自 








按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
(2) 创建 刀具 D5R1 
Q@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 ] 
































具体 操作 步骤 如 下 : 


























“D5R1”， 如 图 6-13 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 
【下 半径 】 为 “1.0000”,【 锥 角 】 为 
示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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上 的 【创建 刀具 】 按 钮 更 ， 弹 上 


下 拉 列 表 中 选择 “mill_multi-axis”, 【刀具 子 类 型 】 选 择 【MILL 】 
的 【 确定】 按钮 ， 弹 蝇 


“1 【刀具 号 】 为 “2”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 





BH 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 

图 标 中 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
H【 铣 妃 -5 参数 】 对 话 框 。 
选项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “50.0000”， 
6-14 所 
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好 :上 上 11 X 
E73 
类 型 人 A 国宝 
ee II 7 着 s 里 。 更 多 | 
mill_multi-axis M 
例 入 虽 
库 人 | 
从 库 中 调用 刀具 Mp 
从 库 中 调用 没 备 ’ 泛 
刀具 子 类 型 尺寸 人 
二 (D) 球 直径 40000| 
包 贸 易 名 加 (B) 锥 角 1.0000| 
看 山 写 < pa” (D 长 度 75. 0000 
上 DPK 50.0000 
位 置 人 刀刃 2 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 编号 入 用 
刀具 号 1 
名称 A 补偿 家 存 器 0| 
B4 刀具 补偿 宙 存 器 0 
确定 | 应 用 | 取消 [| 9 
图 6-11 【创建 刀具 】 对 话 杠 图 6-12 【 铣 刀 - 球 头 犹 】 对 话 杠 
ED x 
类 型 和 工具 | 7 | 夹 寺 器 | 更 多 
mill_multi-axis Md 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 oy 
从 库 中 调用 设备 二 
刀 县 子 类 型 人 
四 二 回回 
位 置 人 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 编号 A 
ees 刀具 号 
名 称 人 
补偿 言 存 器 0| 
D5R1 刀具 补偿 家 存 器 0 
确定 | ”应 用 取消 i || 
图 6-13 【创建 刀具 】 对 话 框 图 6-14 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 





3. 设置 加 工 方法 组 





单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【加 工 方法 视图 】 





按钮 富 





导航 器 】 切 换 到 加 工 方法 视图 。 





双击 
精 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 余 量 





旦 】 文 本 框 中 输入 “0.0000” 








和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 











,【 工 序 


【工序 导航 器 】 中 的 【MILL FINISH】 图 标 ， 弹 出 【铣削 
【内 公差 】 














“0.0300” 如 图 6-15 所 示 。 自 





定 】 按 钮 ， 完 成 精 加 工 方法 设 定 。 


6.3.3 可 变 轴 曲面 轮 
单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 


























1) 日 











廊 铣 沟 道 精 加 工 


h 击 【 确 














Eo x 

余 量 入 

部 件 祭 量 0.0000! 式 

公差 人 

内 公差 0.03001 厅 

外 公差 0. 0300， 

确定 | 取消 

图 6-15 精 加 工 方法 设置 


























上 的 【几何 视图 】 按 钮 吉 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
1. 创建 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣工 序 
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击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 杠 











. 在 【创建 工序 】 
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对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis” 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 图 
(VARIABLE_CONTOUR ),【 人 位置】 选项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM” 【刀具 】 选 择 “B4” 
【 几何体】 选择 “WORKPIECE ”【 方 法 】 选 择 “MILL_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“VARIABLE_ CONTOUR_FINISH1” 如 图 6-16 所 示 。 

2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 ， 如 图 6-17 所 示 。 


你 可 支 轮廓 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.. X 































































































几何 体 入 
类 型 人 指定 部 件 D2 
mill_multi-axis 二 指定 检查 SS \ 
工序 了 类 型 人 指定 切削 区 域 中、 
仿 各 国人 六 二 驱动 方法 v 
刍 全 图 投影 矢量 v 
工具 bd 
位 置 人 
刀 轴 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 思 翅 雇 宪 v 
/JHRE 
刀具 B4 ( 鱼 刀 - 球 头 挎 。 v 机 Ei 全 | 
几何 体 WORKPIECE ~ 程序 v 
方法 MILL FINISH ~ 摘 述 Vv 
名 称 和 选项 ~ 
VARIABLE CONTOUR_FINISH1 操作 
医 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 6-16 【创建 工序 】 对 话 框 图 6-17 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 














2， 选择 切削 区 域 

在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 刚 ， 弹 
出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 图 6-18 所 示 的 曲面 作为 切削 区 域 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 






























































从 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
YY 选 泽 对 急 (1) 中 
定制 数据 v >、 
添加 新 集 EI 
列表 人 
集 项 数 定制 数据 x 
Naa 





确定 ”取消 


图 6-18 选择 切削 区 域 











3， 选择 驱动 方法 

1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【 张 动 方法 】 选 项 组 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 “曲面 ” 
系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 6-19 所 示 。 

2) 在 【 豫 动 几何体】 选项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 倒 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 6-20 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 
域 驱动 方法 】 对 话 框 。 
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3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 时 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 如 
图 6-21 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【材料 反 向 】 按 钮 兴 |， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 6-22 所 示 。 

5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “往复 ”%【 步 距 】 为 “残余 高 度 ” 并 输入 【最 
大 残余 高 度 】 为 “0.0500” 如 图 6-23 所 示 。 






































































































































驱动 几何 体 和 
指定 驱动 几何 体 全 | 人 es SE 
切 醒 区域 骨 面 % - li 
刀具 位 置 相 切 We 外 
切 章 方 向 症 HT 一行 令 
和 A 定制 数据 bd 
材料 反 向 XX a 
偏 置 Vv 集 “| 项 数 定制 数据 X| 
驱动 设置 v FE 
更 多 Vv 
预览 v 
确定 | 取消 确定 取 湛 
图 6-19 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 图 6-20 ”选择 驱动 曲面 
驱动 几何 体 Y 
偏 置 v 
驱动 设置 和 
切 前 模式 号 往复 ~ 
步 距 残余 高 度 bd 
最 大 残余 高 度 0. 0500， 
切削 方向 SR 坚 直 限制 0.0000 mm ~ 
YM 水 平 限制 0.0000 mm 
DS 显示 接触 点 D2 
更 多 v 
预览 v 
确定 | 取消 
图 6-21 选择 切削 方向 图 6-22 设置 材料 侧 方 向 图 6-23 ”驱动 参数 设置 





























6) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 

4. 选择 刀 轴 方向 

1) 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “远离 直线 ” 如 图 6-24 所 示 。 

2) 在 弹出 的 【远离 直线 】 对 话 框 中 选择 【指定 矢量 】 选 项 后 的 【矢量 对 话 框 】 按 钮 中， 如 图 6-25 
所 示 ， 弹 出 【矢量 】 对 话 杠 ， 选 择 +ZC 轴 为 直线 方向 。 



















































































从 远 高 直线 DX 
刀 轴 人 指定 矢量 x 区 Eee 
轴 | 远志 直 续 ~ 2 YY 指定 点 | 
图 6-24 ”选择 刀 轴 方向 图 6-25 【远离 直线 】 对 活 杠 
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3) 选择 【指定 点 】 选 项 后 的 【点 对 话 框 】 按 钮 看 ， 在 弹出 的 【点 】 对 话 框 中 指定 (0，0，0) 为 
矢量 起 点 位 置 ， 如 图 6-26 所 示 。 

















你 点 DX 
类 型 和 
多 自动 判断 的 点 ~ 
点 位 置 入 
M 选择 对 急 (0) 中 
输出 坐标 人 
参考 WCS 
XC 0.000000000 mm > 
YC 0.000000000 mm “~ YN 
zc 0.000000000 mm ~ 入 
偏 置 人 
仿 置 选项 无 
z 
取消 zM 


图 6-26 ”指定 点 坐标 





5， 选 择 投影 矢量 方向 
在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 【矢量 】 下 拉 列 表 框 为 【 刀 轴 了 






























































如 图 6-27 所 示 。 投影 矢量 大 
矢量 刀 轴 下 
6. 设置 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 【切削 参数 】 按 钮 剧 ， 弹 出 【 切 | 确定 | 取消 
前 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切 前 加 工 参 数 。 图 6-27 选择 投影 矢量 




















深度 切削 】 复 选 框 ， 


nah 








1) 在 【多 思路 】 选 项 卡 中 ， 选 中 【多 和 


输入 【 刀 路 数 】 为 “5”， 如 图 6-28 所 示 。 
2) 在 【更 多 】 选 项 卡 中 【切削 步 长 】 为 “刀具 百分比 ”并 在 【最 大 步 长 】 文 本 框 中 输入 “10.0000” 


如 图 6-29 所 示 。 















































从 切削 参数 x 从 切削 参数 X 
安全 设置 。 空间 范围 。 刀 轴 控制 “更 多 策略 多 刀 路 人 县 
策略 多 刀 路 剑 量 安全 设置 空间 范围 刀 轴 控制 更 多 
多 重 深度 入 切削 步 长 和 
部 件 余 县 信 寺 20. 0000， 晤 大 步 长 10. 0000|| 万 有 豆 > 
回 多 重 深度 切削 
步 进 方法 刀 路 
刀 路 数 5 
| 确定 | 取消 确定 | 取消 
图 6-28 【多 刀 路 】 选 项 卡 图 6-29 【更 多 】 选 项 卡 








3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 夕 】 对 话 框 。 


7， 设置 非 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 【 非 切 削 移 动 】 按 钮 殉 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 。 
1) 在 【 进 刀 】 选 项 卡 的 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ， 设 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 -平行 于 刀 轴 ” 其 他 参数 如 


图 6-30 所 示 。 
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2) 在 【 退 思 】 选 项 卡 中 的 【 退 刀 】 选 项 组 的 【 退 思 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “与 进 刀 相同 ” 如 
图 6-31 所 示 。 
3) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 












































oo X bo 对 -| x 
光 顺 避让 更 多 光 顺 避让 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 进 刀 退 刀 转移 /快速 
开放 区 域 人 开放 区 域 人 
进 刀 类 型 园 弧 - 平行 于 刀 轴 了 退 刀 类 型 与 进 刀 相 同 
半径 50. 0000' 刀 有 a 百 : ~ 相同 部 件 /检查 网 
园 牟 角度 90. 0000' 退 刀 类 型 与 开放 区 相同 
旋转 角度 0. 0000 
园 弧 前 部 延伸 0.0000 mm ~ 最 终 入 
园 弧 后 部 延伸 0. 0000 mm ~ 授 刀 类 型 与 开放 区 域 退 刀 相 同 v 
根据 部 件 / 检 查 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 ” 
初始 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 Ww: 
确定 | 取消 “确定 | 取消 
图 6-30 【 进 刀 】 选 项 卡 图 6-31 【 退 刀 】 选 项 卡 








8. 设置 进 给 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 叫 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 
轴 速 度 】 为 “4000.0000 史 【切削 】 速 度 为 “1000.000”， 单 位 为 “mm/min (mmpm)”， 其 他 接受 默认 
设置 ， 如 图 6-32 所 示 。 

9. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
， 可 生成 该 工序 的 刃具 路 径 。 然 后 单 击 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 
按钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 选 择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 只 ， 可 进行 2D 动 
态 刀 有 具 切 削 过 程 模拟 ， 如 图 6-33 所 示 。 












































































































































EX 
自动 设置 v 
主轴 速度 人 和 
回 主轴 速度 (rpm) 4000. 000' 国 

更 多 v 
进 给 率 入 
切削 1000. 000! mmpm | 呈 国 

快速 v 
更 多 入 
逼近 快速 | 局 
进 刀 50. 0000!| 切削 百 分 ~ | 字 
等 一 刀 切 前 50. 0000!| 切削 百 分 > | 呈 
步 进 100. 0000' 切削 吾 分 > | 司 

移 刀 快速 “| 局 

退 刀 100. 0000' 切削 吾 分 > | 总 

高 开 快速 | 局 

单位 v 

在 生成 时 优化 进 给 率 

取消 
图 6-32 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 6-33 ”刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
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2) 单 击 【 可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 
6.3.4 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 左 侧 面 精 加 工 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 起 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1?” 















































享 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 











A 






























































的 快捷 菜单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 单 击 鼠标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 ， 如 图 6-34 所 示 。 
页 | 工序 时 册 器 - 几何 口 侠 | 工序 S 航 器 -几何 口 
名 称 名 称 

下 GEOMETRY 二 GEOMETRY 

1 人 未 二 立交 

8 zw | -tr MCS 

dN 上 G 必 WRCE Da @ workplECE pq a 
0 oT a 5 ICESGSTR ee 

ee > 双 粘贴 

发 必修 
A 甬 重 命 名 又 罗 9 

Ed 影 生成 

图 6-34 ”复制 工序 

















2) 双 击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1_COPY”, 然后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 
FINISH2” 如 图 6-35 所 示 。 





从 | 工序 导航 器 - 几何 口 站 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名称 名 称 
Bs GEOMETRY 下 GEOMETRY 
Fs Fs 
国 未 用 项 国 未 用 项 
喇 发 was 总 “we 
=. 团 WORKPIECE =. 团 WORKPIECE 
后 ) WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 be ) WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
a (wh VARIABLE CONTOUR FINISH1_COP' @W VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
长 长 
<- 
朝 发 
2 sy 





图 6-35 ” 重 命 名 工序 





2， 更 改 铣削 区 域 
在 【可 变 轮廓 狂 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 虽 ， 漳 
出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 图 6-36 所 示 的 曲面 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 可 变 轮廓 夕 】 对 话 框 。 









































你 切 测 区 域 DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 急 (1) 中 
定制 数据 v 
添 jn 新 集 郊 
. 切削 区 域 
集 “项 数 定制 数据 x YM 
确定 取消 





图 6-36 选择 铣削 区 域 








3. 更 改 驱动 参数 
1) 单 击 【 驱 动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 别 ， 弹 出 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 6-37 


所 示 。 
2) 在 【 豫 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
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按钮 到， 弹出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 删 除 所 有 驱动 几何 体 ， 
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面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 








从 曲面 区 域 驱动 方法 x 





















































6-38 所 示 的 | 











甸 作 为 驱动 曲 























礁 驱动 几何 体 

















DX 

驱动 几何 体 入 和 

几何 体 人 
指定 驱动 几何 体 全 | a 
切削 区 域 曲面 % > 
刀具 位 轩 杠 切 = AF 和 令 
切削 方向 [本 定制 数据 

i 
材料 反 向 4 

集 项 数 定制 数据 x 
偏 轩 v El 
驱动 设置 Vv 
更 多 Vv 
预览 v 
确定 | 取消 确定 ”取消 
图 6-37 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 图 6-38 ”选择 驱动 曲面 











3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方 向 】 按钮 凤 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ,选择 图 6-39 

















所 示 第 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【1 




















| 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 











4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 区， 确认 材料 侧 方向 ， 如 图 6-40 所 示 。 


切削 方向 员 








图 6-39 ”选择 切削 方向 






































图 6-40 设置 材料 侧 方向 














5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 





铣 】 对 话 框 。 
4. 更 改 刀 具 
在 【工具 】 选 项 组 中 选择 【 刀 
5. 设置 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 
1) 在 【多 刀 路 】 选 项 卡 ! 



















































































并 】 为 “DS5R1”， 如 网 6-41 所 示 。 





的 【切削 参数 】 按 钮 天， 弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工 参数 。 
取消 【多 重 深 度 切削 】 复 选 框 ， 如 图 6-42 所 示 。 

















2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 。 















































安全 设置 空间 范围 刀 轴 控制 更 多 
策略 多 刀 路 余 量 
部 件 余 量 仿 置 0. 0000' 
多 重 深度 切 前 
众 可 变 轮 启 铣 - [VARIABLE_ CONTOUR... X 从 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR .XX 
工具 人 工具 人 
刀具 B4 旦 刀 - 球 X 的 “| 四 | 绝 刀具 EI -| 漠 乡 
2 ne || my 
图 6-41 更 改 刀 图 6-42 【多 刀 路 】 选 项 卡 
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6. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 。 单 击 【 工 序 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 挝 ， 
弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 只， 可 进行 2D 动态 刀 
有 具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 6-43 所 示 。 






















































































图 6-43 “刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
2) 单 击 【 可 变 轮 廊 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 。 


6.3.5 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 右 侧面 精 加 工 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 址 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
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1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH2” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 
的 快捷 荣 单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 单 击 鼠标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 ， 如 图 6-44 所 示 。 
三 | 工序 导航 器 - 几何 口 | 
名 称 
请 GEOMETRY 从 | 工序 导航 器 - 几何 口 
国 未 用 项 名 称 
bd -tMcs BB GEOMETRY 
Oh = Fs 
四 司 要 
EE | oa 纺 汪 - 1 pa A - 
四 人 vARIAELE 区 辣 [| @ woRkplEcE 生生 
发 哆 复员 日 _ ) 名 VARIABLE CONTOU 时 前 名 
及 到 了 7 SET 号 和 
本 聊 生命 名 路 粘贴 NR 
及 生成 长 吧 了 
莱 且 并 行 生成 码 和 @ Bes 
ER 及 生成 








图 6-44 ”复制 工序 


2) 双击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH2_COPY ” 然后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE _ 
CONTOUR_FINISH3”， 如 图 6-45 所 示 。 



































你 | 工序 导航 器 - 几何 
羡 工序 导航 器 - 几何 口 a 
名 称 名 称 
BB GEOMETRY | SEOMETRY 
Fa 一 - 司 未 用 项 
国 未 用 项 zy 
ba = tMcs a 你 MGCS 
Oh * OE y =- 哮 WORKPIECE 
司 二 ) 名 VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
Ls LS VARIABIE CONTOUR DNS E ) WD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
re ' 名 VARIABLE CONTOUR FINISH2 > sy 
= @W VARIABLE CONTOUR FINISH3 
发 [wl] VARIABLE_CONTOUR FINISH2_COP' 本 
请 
也 名 


图 6-45 ” 重 命 名 工序 
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2， 更 改 铣削 区 域 
在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 仿 ， 弹 
出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 图 6-46 所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 。 
3. 更 改 驱 动 参数 





























































































1) 单 击 【了 驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 吕 ， 弹 出 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 6-47 
所 示 。 
从 切削 区 域 DX 驱动 几何 体 入 
几何 体 指定 驱动 几何 体 全 | 
YY 选择 对 象 (1) 中 2 切削 区 域 曲面 % 加 
定制 数据 v 、 刀具 位 轩 相 切 = 
庆 帮 订 风 人 切削 方向 EN 
XX 材料 反 向 xX 
集 项 数 定制 数据 x 
EE 偏 置 4 
驱动 设置 v 
更 多 V 
预览 
和 是 ZM 确定 了 消 
图 6-46 ”选择 铣削 区 域 图 6-47 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 




















2) 在 【 张 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 加 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 删 除 所 有 驱动 几何 体 ， 重 新 选择 图 6-48 所 示 的 曲面 作为 驱动 曲 
面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 













































































几何 体 入 
多 选择 对 象 (1) 中 
开始 下 -- 行 全 
定制 数据 v 
列表 入 
集 项 数 定制 数据 x 
es 
a 
确定 | 取消 














图 6-48 ”选择 驱动 曲面 
3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 上 晤 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 图 
6-49 所 示 篆 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 
4) 在 【驱动 几何体 】 选 项 组 中 单 击 【材料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 ， 如 图 6-50 所 示 。 


~、 ~ 


和 材料 侧 \ 
































切削 方向 A 








图 6-49 ”选择 切削 方向 图 6-50 设置 材料 侧 方向 
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第 6 章 ”四 轴 铣 削 加 工 经 典 实例 -一 螺旋 铣 刀 数控 加 工 








5) 单 击 
铣 】 对 话 框 。 


4. 生成 刀具 路 径 并 验证 


【 曲 
































四 区 域 驱 动 方 法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 














1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 

















可 生成 该 工序 的 刀 上 其 路径。 然后 单 击 【 工 序 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 


钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 选 择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动 


















































态 刀 具 切 削 过 程 模拟 ， 如 图 6-51 所 示 。 
XM 
BS A 
-YM 
ZM 
图 6-51 刀 
2) 单 导 
话 框 。 





6.3.6 旋转 阵列 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 
象 】 一 【变换 】 命 令 ， 如 图 6-52 所 示 。 



























































路 径 和 实体 切削 验证 
和 【可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 犹 】 对 





窗口 中 选中 所 有 的 加 工 工 序 ， 身 





击 














鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 【对 








2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 的 【类 型 】 选 项 组 中 选择 【 绕 直 线 旋转 】〗，【 变 换 参数 】 选 项 组 的 【直线 





方法 】 选 择 【 点 和 矢量 】，【 指 定 矢量 】 为 YC,【 指 定点 】 为 原点 (0，0，0)， 其 他 参数 如 








羡 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 
Ha GEOMETRY 
Fs 
国 未 用 项 
ba -tMcs 
Da -区 WORKPIECE 
8 VARIABLE CONTOUR FINISHT | 
a TEE 
人 全 icel 豚 编辑 .… 是。 变 洲 . N 
二 WE 
时 募 切 全 号 亏 
Ey 肛 复制 批准 
对、 删除 雪 新 受 抑制 大志 
吡 及 生成 喝 专 找 相关 桂 征 
Se 二 昌 定制 
SM jy 后 处 理 定制 依据 … 
ER ， 宰 板 设置 
笑 切 纺 图 层 /布局 
@ 对 象 。” | 设 BhnI 数 据 
图 6-52 菜单 快捷 命令 























3) 单 击 【 变 换 】 对 话 框 中 的 
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图 6-53 所 示 。 


类 型 入 
凡 绕 直 线 旋转 - 
变换 参数 人 入 
直线 方法 .7 点 和 矢量 ~ 
Y 指定 点 本 攻 司 已 
Y 指定 矢量 PR ns 
角度 360. 0000， 


疆 转 
天 本 


O 〇 移动 〇 复制 @ 实例 














距 高 /角度 分 割 6 
实例 数 5 
预览 4 
确定 取消 
图 6-53 【变换 】 对 话 框 








【 确定】 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 
单 击 “ 主 页 ”选项 卡 中 【工序 】 选 项 组 中 的 【确认 刀 轨 】 按 钮 合 ， 可 验证 刀 轨 ， 如 图 
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图 6-54 ”旋转 复制 
6.3.7 刀具 路 径 后 处 理 











的 切削 刀具 路 径 和 实体 验证 






































1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 路 径 的 工序 ， 然 
项 组 中 的 【后 处 理 】 按 钮 加 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 图 6-5 
































【工序 】 选 








后 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 
5 所 示 。 








2) 选择 “MILL 4AXIS” 后 处 理 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 输 虽 


文件 目 录 后 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 生 


成 NC 代码， 如 


图 6-56 所 示 。 





礁 后 处 理 X 


























后 处 理 器 人 
WIRE EDM_4 AXIS 
MILL 3_AXIS 
MILL 3 AXIS TURBO 
MILL 4 AXIS 
MILL 5 AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN 
MILL_5_AXIS_SINUMERIK ACTT_MM 
MILL 5 AXIS 
MILL_5_AXIS ACTT_IN a 
浏览 查找 后 处 理 器 应 
输出 文件 入 
文件 名 i 信息 - OO x 
] 工 经 左 实 例 _ 桂 旋 铣 刀 四 轴 数 控 加 工 \ 禁 旋 狂 刀 完 成 文件 (和 ”编辑 (E) 
文件 扩展 名 ptp % 入 
革 NOO10 G40 G17 694 G90 670 
浏览 杏 找 边 出 文件 a NO020 G91 G28 Z0.0 
:0030 T00 MO6 
设置 入 NO040 GO 690 X7. 1103 Y0.0 A289.234 B0.0 S4000 NO3 
二 NO050 G43 73.9625 HOO 
单位 经 后 处 理 定义 ~ HN0060 72.8602 
输出 球 必 N0070 G1 Z2.5984 Fl19.7 MO8 
i N0080 X7. 1096 A289.231 
加 | 列 出 输出 N0090 X7.085 A289.118 
榆 出 敬告 经 后 处 理 定义 v NO1D0 X7.0602 A289. 006 
一 NO110 X7.0355 A288. 893 
查看 I 具 经 后 处 理 定义 ~ NO120 X7.0108 &288.78 
NO130 X6.9862 A288.668 
| a NO140 X6.9615 A288.555 v 
确定 应 用 取消 ne 5 
图 6-55 后 处 理 对 话 框 图 6-56 ”生成 的 NC 代码 











Im 


3) 打开 菜单 【文件 】 
刀 完 成 .prt)。 


6.4 实例 小 结 
本 章 以 螺旋 铣 刀 为 例 ， 





本 章 的 学 习 ， 读 者 需要 重点 掌握 四 轴 可 变 轴 曲 









































路 径 在 产品 加 工 








刀 的 实际 应 用 过 程 。 











击 【 保 存 】 


讲解 了 曲面 驱动 的 可 变 轴 曲 下 








命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 《〈 随 书 文件 : \ 第 6 草 \ 螺 旋 铣 


























| 轮廓 铣 的 加 工 方法 以 及 刀具 路 径 变换 。 对 于 
掉 轮 廓 犹 “ 远 离 直线 ” 刀 轴 的 设置 方法 ， 以 及 旋转 阵列 
回 学 习 效 果 。 


















































本 章 实例 略微 复杂 ， 建 议 读 者 反复 操作 ， 以 巩 
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第 7 章 五 轴 钳 淹 加 工 入 门 实例 








本 例 加 工 对 象 为 泳 镜 凸 模 ， 它 的 外 形 结构 如 图 7-1 所 示 。 通 过 此 加 工 实例 的 学 习 ， 
变 轴 曲 面 轮 廓 铣 的 曲面 驱动 方法 、 五 轴 刀 轴 设 置 的 方法 等 。 



























































7.1 实例 分 析 
7.1L1L 实例 整体 分 析 


泳 镜 凸 模 如 


装 在 工作 台 上 。 





一 一 泳 镜 凸 模 数 摊 加 工 



































7-1 泳 镜 凸 模 

















图 7-1 所 示 ， 





7.1L2 实例 加 工分 析 


沪 镜 凸 模 较 为 复杂 ， 根 据 数 控 加 工 工艺 原则 ， 采 用 工艺 路 线 为 “六 
具体 内 容 如 下 : 
1 工 ”首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多余 留 量 ， 


加 工 ”， 
(1) 粗 力 











环 切 的 方法 ， 
(2) 半 精 
为 0.5mm， 
(3) 精 


日 











刀 








(D 上 表 

















{为 912R2 的 




































































侧面 具有 一 定 的 斜 度 ， 分 型 面 为 一 个 平面 。 材 料 为 模 


面 





be BR 





读者 将 掌握 可 





\ 钢 ， 工 件 底部 安 








加 




















~“ 半 精 加 工 ” 


粗 加 工 采 用 型 


~“ 精 





4 腔 钳 





加 角 思 。 











青 加 工 ”进行 粗 加 工 后 
刀具 为 G6mm 圆 角 刀 。 

加 工 ” 精 加 工 采用 分 区 力 
面 加工， 采用 可 变 表 














为 “垂直 于 引 
© 
“相对 于 矢量 








@ 侧面 加 工 : 采用 可 
动 体 ” 刀具 采用 W6R3 球 刀 。 


“ 侧 刃 驱 





区 动 体 ” 刀 
圆 角 加 工 : 采用 可 
” 思 具 采用 J6mm 球 刀 。 








由 分 型 





面 加工 : 




















[及 月 





























等 高 轮廓 铣 加 工 方法 ， 





再 进行 半 精 加 工 。 采 / 


设置 加 工 | 


= 三 











而 预 留 









































里 











1 工 ， 具 体 如 下 : 


























而 轮廓 铣 进 行 曲面 精 加 工 ， 马 
G6mm 球 刀 。 


区 动 方式 选择 “ 











1” 
































方法 ， 刀 轴 方 向 




















对 











变 多 








曲面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 张 动 方式 选择 “曲面 ” 方 







































































法 ， 刀 轴 方 向 为 











变 第 








轮 | 动 方式 选择 “曲面 ” 方 





曲面 轮廓 铣 进 看 精 加 工 ， 驶 





行 曲 











分 型 下 








[采用 型 




















4 腔 铣 三 轴 加 工 ， 通 过 设置 切削 层 只 














人 2R2 





圆 角 刀 。 





7.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 








泳 镜 凸 模 数 控 加 工 

















\ 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 





进行 一 层 铣削 加 工 ， 


法 ， 刀 轴 方 向 为 


思 具 采用 





UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 





表 7-1 ， 泳 镜 凸 模 数控 加 工 流程 和 知识 点 

































































































































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
CAM 会 话 配 置 人 
kam genea ~ 
cam library 
cam_native_rm library 
cam_part_planner library 
cam_part_planner_mr| 
cam teamcenter library 
feature_machining 
hole making v 
Step 1， 打 数控 加 工 环境 是 指 进入 UG NX 浏览 配置 文件 Ss 
开 文件 ， 进 入 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软 一 一 一 
加 工 环境 “| 件 环境 ， 选 择 可 变 条 曲面 轮廓 儿 isis 
加 工 环 境 . es mill_planar 和 
(mill_multi-axis) or 
mill_multi_blade 
mill_rotary 
hole making 
drill 
turning v 
浏览 设置 部 件 夸 
确定 | 取消 
ZM 
Step 2， 创 创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 
es 工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床 
ea 上 的 加 工 方位 
Step 3: 创 he 
建 刀具 组 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀 具 
余 量 人 
加 工 方法 通过 对 加 工 余 量 、 几 2 2 0005 
Step 4: 创 | 何 体 的 内 、 外 公差 等 设置 ,为 粗 加 公差 A 
建 加 工 方法 组 、 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 内 公关 0. 0030| 弛 
参数 外 公 兰 0.0030| 


E> 




















型 腔 铣工 序 可 移 除 平面 层 中 的 







































































Step 5: 创 | 和 > 
es 大 量 材料 , 最 常用 在 精 加 工 工 请 
建 型 腔 统 前 对 材料 进行 粗 铣 

step 6: 创 | 。 等 高 轮廓 铣工 序 用 于 多 个 切削 
建 等 高 轮廓 铣 | 层 铣 剖 实体 或 曙 面 的 轮廓 ,特别 适 
半 精 加 工 合 陡峭 曲面 的 加 工 
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( 续 ) 
步 “又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
| 可 变 轴 曲 而 轮廓 猎 是 精 加 工 由 
Step 7: 创建 | 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 









































可 变 轴 曲 面 轮 
廓 精 加 工 项 
































可 选择 投影 矢量 、 驱 动 方 法 和 刀身 
来 控制 刀具 移动 


























































































































































































































Step 8: 创建 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 志 
可 赤 销 曲面 答 | 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
廊 粮 加 工 贺 面 | 可 选择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 万 有 
了 | 来 控制 刀具 移动 
4 | “可 变 轴 曲面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 ， 
Step 4 人 天 | 轮 廊 曲 面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 






























































恋 轴 志 
人 可 选择 投影 矢量 、 驱 动 方法 和 用 
来 控制 刀具 移动 












































Step 10: 创 
建 型 腔 铣 分 型 
面 精 加 














通过 控制 切削 层 只 进行 单 层 铣 
前 加 工 , 从 而 实现 型 腔 铣 平面 加 工 


















































i 信息 
文件 (F)。 编 回 (E) 
】 ~ 
NOO10 G40 G17 G94 G90 G70 
NO020 G91 G28 Z0.0 
:0030 T00 MO6 
‘NO040 GO G90 X0.0 Y2.8346 &0.0 B0.0 S600 MO3 

UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) NO050 G43 71.1811 HOO 
读 取 NX 的 内 部 刀具 路 径 , 生成 适 MD060 7. 0409 
人 才 / tI (NOO70 G1 Z-.0772 Fl1.8 MOo8 
合 指 定 机 床 的 NC 代码 [bn0 T2200 
了 0090 X3.9293 
NO100 G2 Xd4.0157 Y2. 3547 I. 0001 J-.0863 
NO0110 G1 Y-2.3548 
NO120 G2 X3.9294 Y-2.4409 I-.0863 J.0001 
(NO130 G1 X-3.9293 
NO140 G2 X-4.0157 Y-2.3547 I-.0001 J.0863 
NO150 G1 Y2. 3548 » 


Step 11: 执 
行 后 处 理 














7.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


7.3.1 初始 化 加 工 环境 

1. 打开 模型 文件 

启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按钮 可， 打开 【打开 部 件 文件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 泳 镜 凸 模 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 7 章 \ 泳 镜 凸 模 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 文 件 打开 后 如 












































143 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 





7-2 所 示 。 

2. 进入 加 工 模块 

单 击 功能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 
会 话 配置 】 
初始 化 加 工 环境 ， 如 图 7-3 所 示 。 























睛 ， 单 避 


























图 7-2 打开 的 模型 文件 


7.3.2 创建 加 工 父 级 组 
1. 创建 加 工 几何 组 
单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 
(1) 设置 加 工 坐 标 系 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 ; 
Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS 】 
© 


















































疼 标 写 " 
hE 击 【 机 床 坐标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS 对 话 和 


























COROTCOROIOCOIOROIOOIORIOOCOIOROIOHIOIOIOTONOIO HITTININNA TECTIA 
二 DOCDKOCOOROADROADCOCOCDDROROROADKOCDCDDRDOCOROROKOAOCDOCDKOROADCOCOCDDGDA 


【加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环 境 】 对 话 框 。 然 后 在 【CAM 
选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_multi-axis”， 


身 


击 【 确 定 】 按 钮 ， 








次 加 工 环境 X 
CAM 会 话 配置 
cam_express 
cam express part planner 
cam_general 
cam library 
cam_native_rm library 
cam_part planner library 
cam_part_planner_ mr 
jcam_teamcenter library 


人 


A 


浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 设置 





mill_contour 
mill_multi_blade 
mill_rotary 
hole making 
drill 

turning 

wire edm 


浏览 设置 部 件 











| 取消 








图 7-3 【加 工 环境 】 对 话 框 


邵 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 

















SS， 弹出 【MCS】 对 话 框 ， 如 图 7-4 所 示 。 
下 】 按 钮 央 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 形 窗 
































口中 拖 动 坐标 系 手柄 移动 到 图 7-5 所 示 的 点 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【MCS】 对 话 框 。 
机 床 坐 标 系 入 

t 指定 MCS 类 | 和 县 |- 

细节 v 

ZM 

参考 坐标 系 v 从 CSYS DX 

安全 设置 入 类 型 入 

安全 设置 选项 主动 下面 > [ES - 

i EDO 参考 CSYS 入 

下 限 平面 v 参考 绝对 - 显示 部 件 。 

四 “ 操控 器 入 

摘 述 Y - E, 

布局 和 图 层 v ss Ca 

a WE | 睛 ， 
图 7-4 【MCS】 对 话 框 图 7-5 旋转 确定 加 工 坐标 系 
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(2) 设置 安全 平面 ”在 【MCS】 对 话 杠 中， 在 【安全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “平面 ”选项 ， 然 后 单 击 【选择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 。 在 图 
7-6 所 示 的 【人 刨 】 对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “XC-YC 平面 ”图 ， 在 【 偏 置 和 参考 】 
选项 组 中 选择 图 7-6 所 示 的 面 ， 在 【 偏 置 和 参考 】 选 项 组 中 的 【距离 】 文 本 框 中 输入 “120”。 
单 击 【确定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 ， 如 图 7-7 所 示 。 

(3) 创建 加 工 几何 “具体 操作 步骤 如 下 : 

Q 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 7-8 所 示 。 

























































































































































































几何 体 人 

从 亿 指定 部 件 EA 

加 XC-YC 平面 
措 定 检查 写 于 
偏 置 和 参考 
® wcs 〇 绝对 坐标 系 偏 置 Vv 
路 高 120 撞 述 Vv 
布局 和 图 层 v 
确定 确定 | 取消 | 
图 7-6 【人 蚀 】 对 话 框 图 7-7 显示 安全 平面 的 位 置 图 7-8 【工件 】 对 话 框 
@ 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【部 


























件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 7-9 所 示 的 实体 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 工 件 】 对 话 框 。 

















胡 部 件 几何 体 DX 
几何 体 网 
YY 选择 对 象 (1) 中 

定制 数据 v 
添加 新 集 证 
列表 人 


集 项 数 定制 … Xx 
sii 


拓扑 结构 V 








图 7-9 ”选择 部 件 几何 





小 








@ 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 剧 ， 弹 出 【 毛 
坏 儿 何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 层 10 上 的 实体 作为 毛 坏 ， 如 图 7-10 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 毛 
坏 设 置 。 




















145 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 

















拓扑 结构 Vv 





图 7-10 【毛坯 儿 何 体 】 对 话 框 
2. 创建 刀具 组 
单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 点 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 

(1) 创建 刀具 D12R2 具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 强 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 

拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis”【 刀 有 具 子 类 型 】 选 择 (【MILL 图 标 电 ,在 [名 称 】 文 本 框 中 输入 “D12R2 ” 

如 图 7-11 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【直径 】 为 “12.0000”， 

【下 半径 】 为 “2.0000” 【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 7-12 所 示 。 单 击 【 确 定 】 

按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 





































































































































































































从 创建 刀具 x 
类 型 入 
mill_multi-axis MM 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 Mp9 Ri DT Di rR1 
从 库 中 调用 设备 ' 先 2 “ 
(D) 直径 12. 0000， 
ES 区 (R1) 下 半径 2. 0000， 
ee (8) 锥 角 0. 0000， 
> 过 类 外 0. 0000， 
6 6 [a | 
骨 见 罗 好 四 (长度 75. 0000' 
号 出力 本 力 rome 全 oo 
7 2 
位 置 入 编号 入 
刀具 GENERIC MACHINE ~ TS 1 
补偿 调 存 器 0 
名 称 人 刀具 补偿 填 存 器 0 
D12R2 
确定 | 应 用 | 取消 
























































图 7-11 【创建 刀具 】 对 话 框 图 7-12 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 让 
(2) 创建 刀具 D6R1 具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 加 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “mill_contour”【 刀具 子 类 型 】 选 择 【MILL 了 图 标 昌 , 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D6R1”， 





I 
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如 图 7-13 所 示 。 单 击 【 创 建 万 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 妃 5$- 参 数 】 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 5$- 参 数 】 对 话 框 中 的 【工具 】 选 项 卡 中 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “6.0000” 
【下 半径 】 为 “1.0000”, 【刀具 号 】 为 “2”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 7-14 所 示 。 单 击 【确定 】 
按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


你 创建 站 县 x 

























































































x 
类 型 人 
mill_contour 全 。 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 mg 
ee » 
从 库 中 调用 设备 党 A 
Er ps | (D) 直径 6. 0000， 
量子 类 型 | | (R1) 下 半径 1. 0000 
贸 多 看 出 (B) 锥 角 0. 0000' 
| | WI 类 甸 0. 0000， 
Ea < 区 (D 长 度 75. 0000' 
(FU 刀刃 长 度 50. 0000 
位 置 入 | 刀刃 2 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ | 编 a 
二 | 刀具 号 2 
补偿 青 存 器 0 
D6R1 刀具 补偿 调 存 器 0 
确定 | 应 用 取消 确定 | 取消 









































图 7-13 【创建 刀具 】 对 话 


(3) 创建 刀具 D6R3 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 红 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis”【 刀 有 具 子 类 型 选择 [MILL 图 标 中, 在 【名 称 ] 文 本 框 中 输入 “D6R3”， 
如 图 7-15 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 人 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 【工具 】 选 项 卡 中 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “6.0000”， 
【下 半径 】 为 “3.0000” 【刀具 号 】 为 “3”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 J 所 示 。 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 





TH 








图 | 7-14 【 铣 刀 5 参数 】 对 话 杠 
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从 创建 站 县 x 
mill_multi-axis ” 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 "yy 
从 库 中 调用 设备 ) 泛 
刀具 子 类 型 人 (D) 直径 6. 0000， 
(R1) 下 半径 3. 0000 
留 多 (B) 锥 角 0. 0000， 
办 侨 角 0. 0000， 
业 业 罗 上 gp | 中 攻 度 75. 0000， 
(FL) 刀刃 长 度 50. 0000， 
位 置 人 而 3 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 编号 六 
名 称 入 刀具 3 
补偿 末 存 器 ee)| 
Do 刀具 补偿 启 存 器 0 




















加 
时 
明 
量 









































HH 








图 7-15 【创建 刀具 】 对 话 框 图 7-16 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 
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3. 设置 加 工 方法 组 

单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【加 工 方法 视图 】 按 钮 芋 , 【工序 导 航 器 】 切 换 到 加 工 方法 视图 。 

1) 双击 【工序 导航 器 】 中 的 【MILL_ROUGH]】 图 标 ， 弹 出 【铣削 粗 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 余 
量 】 文 本 框 中 输入 “1.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.3000”， 如 图 7-17 所 示 。 单 
击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 粗 加 工 方法 设 定 。 

2) 双击 【工序 导航 器 】 中 的 【MILL_SEMI_FINISH】 图 标 ， 弹 出 【铣削 半 精 加 工 】 对 话 框 。 在 
【部 件 余 量 】 文 本 框 中 输入 “0.5000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0300”， 如 图 7-18 
所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 半 精 加 工 方法 设 定 。 

3) 双击 【工序 导航 器 】 中 的 【MILL_FINISH】 图 标 ， 弹 出 【铣削 精 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 余 
量 】 文 本 框 中 输入 “0.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0030”， 如 图 7-19 所 示 。 单 
击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 精 加 工 方法 设 定 。 



































































































































从 铣 淹 相 加 工 X 国安 钳 淹 半 精 加 工 X 四 他 钳 章 精 hn 工 x 
余 量 入 余 量 和 余 量 入 
部 件 余 量 1.0000| 弛 部 件 余 量 0. 5000| 红 部 件 祭 量 0. 0000| 字 
公差 入 公差 入 公差 和 
内 公差 0. 3000| 字 内 公差 0.0300| 红 内 公差 0.0030| 厅 
外 公差 0. 3000 外 公差 0. 0300， 外 公差 0. 0030' 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 | 确定 | 取消 
图 7-17 粗 加 工 方法 设置 图 7-18 半 精 加 工 方法 设置 图 7-19 ” 精 加 工 方法 设置 





















































7.3.3 型 腔 铣 粗 加 工 
单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1. 创建 工序 
1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 世 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 
表 框 中 选择 mill_contour, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标点 (CAVITY_MILL),【 位 置 】 选 项 组 
的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”【 刀 具 】 选 择 “D12R2”【 几 何 体 】 选 择 “WORKPIECE”【 方 
法 】 选 择 “MILL_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “CAVITY_MILL_ROUGH”， 如 图 7-20 所 示 。 
2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【型 腔 铣 】 对 话 框 ， 如 图 7-21 所 示 。 






























































































































































CT 
类 型 和 人 几何 体 入 
mill_contour ~ 几何 体 workplEcE | 漳 | 包 
工序 子 类 型 入 指定 部 件 
夏 则 下 胃 旭 踊 指定 所 还 
人 示 需 三 各 四 和 二 ®\ 
RNRYh 指定 切 汕 区 域 A I 
介 国 指定 修 药 边界 Ea 
工具 Vv 
位 置 入 
刀 轴 V 
NC_PROGRAM ~ 
刀 轨 设置 v 
刀具 D12R2 ( 铣 刀 -5 参数 ) ~ = 
机 床 控 制 Vv 
几何 体 WORKPIECE ~ ee 
程序 Vv 
方法 MILL ROUGH 3 i = 
名 称 入 选项 v 
CAVITY_MILL ROUGH 操作 ep 
确定 | 应 用 | 取消 | 确证 | 取消 
图 7-20 【创建 工序 】 对 话 框 图 7-21 【型 腔 铣 】 对 话 杠 
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选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 
在 【型 腔 铣 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 7-22 所 示 。 
1) 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 
2) 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百分比 ” 在 【平面 直径 百分比 】 文 
本 框 中 输入 “50.0000”; 
3) 设 定 层 铣 深度 :【 公 共 每 刀 切 削 深 度 】 设 为 “恒定 ” 在 【最 大 距离 】 文 本 框 中 输入 “2.0000”。 
3. 设置 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 天 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切 削 参 数 设 置 。 
1)【 策 略 】 选 项 卡 :【 切 削 方 向 】 为 “ 顺 铣 光 【切削 顺序 】 为 “ 层 优先 ” 其 他 参数 设置 如 图 7-23 所 示 。 
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雄 切削 参数 X 
El ne : 4 连接 空间 荡 转 更 多 
人 全 第 上 会 县 揭 角 
方法 MILLROUGH ~ 疯 BL 切削 入 
切削 模式 玉 跟随 部 件 ~ 切削 方向 顺 竺 ~ 
步 距 刀具 平 直 百 分 比 ~ 切削 顺序 层 优先 ~ 
平面 直径 百分比 50. 0000' 下风 二 全 
A Ee = 在 边 上 延 人 0.0000| mm ~ 
最 大 距 高 2.0000 mm ~ 回 在 延展 毛 未 下 切削 
i 三 多 
切削 层 三 精 加 工 刀 路 区 
切削 参数 添加 精 加 工 刀 路 
非 切 前 移 动 毛 环 和 
进 给 紊 和 连 度 全 毛 环 耻 高 0. 0000' 
ad 
确定 | 取消 区 一 汪 | 攻 二 
图 7-22 ”选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 图 7-23 【策略 】 选 项 卡 




















2)【 更 多 】 选 项 卡 : 在 【 原 有 】 的 选项 组 中 ， 勾 选 【 区 域 连接 并 边界 逼近 】 和 【容错 加 工 】 复 
选 框 ， 如 图 7-24 所 示 。 

3) 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 

4. 设置 非 切 削 运 动 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 非 切削 参数 】 按 钮 器 ， 弹 出 【 非 切 削 移 动 】 对 话 框 ， 进 行 非 切削 
参数 设置 。 
1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 【封闭 区 域 】 选 项 组 的 【 进 刀 类 型 】 为 “螺旋 【直径 】 为 “90.0000”【 初 
始 封 闭 区 域 】 选 项 组 的 【 进 刀 类 型 】 为 “与 封闭 区 域 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 7-25 所 示 。 




























































































































































































从 切 前 参数 x 你 非 切削 移动 X 
策略 余 量 拐角 转移 /快速 送 让 更 多 
连接 空间 范围 更 多 渤 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 

安全 距 高 入 封闭 区 域 入 
刀具 夫 持 器 3. 0000|mm > 进 刀 类 型 ES 
刀 柄 3. 0000 mm ~ 直径 90. 0000' 刀 县 吾 : ~ 
7 项 0.0000|mm > 公 坡 角 15. 0000| 可 

高 度 3. 0000| mm 
人 高 度 起 点 前 - 屋 
最 小 安全 距 高 0. 00004 mm ~ 
最 小 斜面 长 度 70. 0000' 刀 县 百叶 
开放 区 域 Y 
2 ] 始 封闭 区 域 人 

进 刀 类 型 与 封闭 区 域 相同 
初始 开放 区 域 Vv 
入 

| 确定 | 取消 | 确定 | 取消 
图 7-24 【更 多 】 选 项 卡 图 7-25 【 进 刀 】 选 项 卡 
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2)【 退 刀 】 选 项 卡 :【 退 刀 】 选 项 组 的 【 退 刀 类 型 】 为 “线性 ” 其 他 参数 设置 如 图 7-26 所 示 。 
3)【 转移 /快速 】 选 项 卡 :【 安 全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 为 “使 用 继承 的 ” 其 他 参数 设 
置 如 图 7-27 所 示 。 


















































你 非 切削 移动 X 众 非 切削 移动 X 
转移 /快速 送 让 更 多 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 转移 /快速 送 让 更 多 

退 刀 入 安全 设置 入 
退 刀 类 型 线性 ~ 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
长 度 90. 00001 刀具 百 : 显示 本 
旋转 角度 0. 0000， 一 
竺 直角 0. 0000' 后 一 辣 容 
高 度 50. 00001 刀具 百 : ~ 转移 类 型 前 -平面 ~ 
最 小 安全 距 高 50. 0000' 刀具 百 : > 安全 距 高 3.0000! mm ~ 
口 修 莫 至 最 小 安全 距 高 EE 
最 终 入 转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
退 刀 类 型 与 退 刀 想 同 ~ 转移 类 型 前 一 平面 ~ 
安全 距 高 3. 0000 mm 
初始 和 最 终 v 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 7-26 【 退 刀 】 选 项 卡 图 7-27 【转移 /快速 】 选 项 卡 

















4) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 
5， 设置 进 给 参数 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 嘎 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 


置 【 主 轴 速 度 】 为 “600.0000”,【 切 前】 速度 为 “300.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 其 他 
参数 如 图 7-28 所 示 。 
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主轴 速度 人 
回 主轴 速度 (rpm) 600. O000' 
进 给 率 A 
切削 300. 0000 mmpm 7 
口 在 生成 时 优化 进 给 率 

确定 取消 











图 7-28 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





6. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【型 腔 钳 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 贸 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 7-29 所 示 。 

2) 单 击 【 型 腔 铣 】 对 话 框 底部 【操作 了】 选项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 h》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 网 7-30 
所 示 。 

3) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 型 腔 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 型 腔 钳 粗 加 
工 工序 。 
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图 7-29 ”生成 刀具 路 径 图 7-30 ”实体 切削 验证 











7.3.4 等 高 轮 请 铣 半 精 加 工 
单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 人 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1. 创建 工序 
1) 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 去 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 ， 在 【类 
型 】 和 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_contour”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 5 个 图 标 外 
CZLEVEL_PROFILE)【 人 位置】 选项 组 中 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”【 刀 有 具 】 选 择 “D6R1” 
【几何 体 】 选 择 “WORKPIECE”【 方 法 】 选 择 “MILL_SEMI_FINISH”， 在 【和 名称】 文本 框 中 
输入 “ZLEVEL PROFILE_ SEMI”， 如 图 7-31 所 示 。 
2) 单 击 【 确 定 】 或 者 【应 用 】 按 钮 ， 弹 出 【深度 轮 廊 加 工 】 对 话 框 ， 如 图 7-32 所 示 。 




































































































































































你 创建 工序 x 从 深度 轮 廊 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE_SEMI] x 
类 型 人 几何 体 人 
让 ~ va 
mill contour 几何 体 WORKPIECE [| 名 
工序 子 类 型 人 指定 部 件 号 

国 口 yg 会 
里 则 相 四 如 踊 指定 检查 ,J 
图 号 gl ; 
尼 需 三 名 时 指定 切 前 区 域 ®N 
YY 指定 修 芝 边界 下 所 
园 引 
个 国 工具 v 
位 置 入 刀 轴 v 
程序 NC_PROGRAM ~ 刀 轨 设置 M4 
刀具 [D6R1 鳄 刀 -5 允 ~ 机 床 控制 v 
几何 体 WORKPIECE 程序 Vv 
方法 MILL SEMI FINISH > 摘 述 v 
名 称 人 选项 Vv 
操作 Vv 
ZLEVEL PROFILE_SEMI 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 7-31 【创建 工序 】 对 话 框 图 7-32 【深度 轮廓 加 工 】 对 话 框 























2， 指定 修剪 边界 

1) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 的 【指定 修剪 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 修剪 边界 】 按 钮 到 ， 阐 
出 【修剪 边界 】 对 话 框 ， 在 【选择 方法 】 中 选择 “ 面 ”【 修 剪 人 出】 为 “外 部 ” 如 图 7-33 所 示 。 

2) 在 图 形 区 选择 图 7-34 所 示 的 边线 作为 修剪 边界 ， 单 击 【确定 】 按 钮 完成 。 
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从 修 问 边界 DX 
边界 入 
选择 方法 网 面 ~ 
选择 面 (0) Ny 
修 药 侧 ~ 
着 自动 ~ 
定制 边界 数据 起 
ee 选择 面 一 、 
列表 人 四 局 TU 
方法 类 型 修身 侧 | XX 2 , 一 
Wy < LR 
~、 a 
> xM 
< > 、 
成 员 入 
列表 v 
YM 
确定 | 取消 ZzM 














图 7-34 选择 修剪 边界 





[ERHI 








图 7-33 【修剪 边界 】 对 话机 
3. 设置 合并 距离 和 切削 深度 

在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 设置 相关 参数 ， 如 图 7-35 所 示 。 
1) 在 【陡峭 空间 范围 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “无 ”选项 。 
























































2)【 合 并 距离 】 文 本 框 中 输入 “3.0000 史 【最 小 切削 长 度 】 为 “1.00002% 【公共 每 刀 切 前 深 上 度 】 





为 “恒定 ”【 最 大 距离 】 为 “1.0000”。 
4. 设置 切 澳 参数 





























单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 加 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 




















工 参 数 。 








1)【 策 略 】 选 项 卡 ; 在 【切削 】 选 项 组 中 设 【 切 削 方 向 】 为 “ 顺 铣 ” 【切削 顺序 】 为 “深度 优先 ” 








】 和 【在 边 上 滚动 刀具 】 复 选 框 ， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 7-36 所 示 。 





取消 【在 边 上 延 作 











2)【 连 接 】 选 项 卡 : 在 【 层 之 间 】 选 项 组 中 设 【 层 到 层 】 为 “使 用 转移 方 ; 
切削 】 和 【【 短 距离 移动 上 的 进 给 】 复 选 框 ， 如 








” 勾 选 【在 层 之 间 








图 7-37 所 示 。 








从 深度 轮廓 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE_SEMI] X Lo 切削 参数 pp Lo llES 4 










































































刀 轨 设置 入 三 
连接 空间 范围 更 多 第 略 余生 扣 外 

方法 MILL SEMIL FINI ~ 记 | 亲朋 损 角 空间 所 国 二 多 
陡 卉 空间 范围 无 和 切削 人 层 之 间 入 
合并 距 高 3.0000! mm 切削 方向 硕 尝 = 层 到 层 使 用 转移 方法 本 

小 | 
最 小 切削 长 度 1. 0000' mm 切 剖 须 序 深度 优先 医 在 层 之 间 切 削 
7 EE 硬 定 下 
公共 每 刀 切 前 深度 恒定 一 步 距 使 用 切削 深度 ~ 

v 延伸 路 径 和 _ 
最 大 距 高 1. 0000| mm 伸 路 和 短 距 高 移动 上 的 进 给 
切削 层 风 口 在 边 上 延伸 最 大 移 刀 距 高 150. 0000'| 刀具 百 :~ 
ee 二 口 在 为 上 滚动 刀具 
Ee 口 在 刀具 接触 点 下 继续 切 前 
非 切削 移动 
进 给 谈 和 和 度 全 
2 妇 
确定 | 取消 确定 | 取消 确定 | 取消 
图 7-35 设置 刀 轨 参数 图 7-36 【策略 】 选 项 卡 图 7-37 【连接 】 选 项 卡 
3) 单 击 【 切 削 参 数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 
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参数 设置 。 


刀 类 型 】 为 “与 了 


5. 设置 非 切削 运动 





人 第 7 章 五 轴 铣 削 加 工 入 门 实例 -一 泳 镜 凸 模 数控 加 工 





单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 非 切削 参数 】 按 钮 加 ， 弹 出 【 非 切 削 移 动 】 对 话 框 ， 进 行 非 切削 
























































1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 设 【 开 放 区 域 】 选 项 组 中 的 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 ”【 初 始 开放 区 域 】 的 【 进 




















F 放 区 域 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 7-38 所 示 。 








2)【 退 刀 】 选 项 卡 :【 退 刀 】 选 项 组 的 【 退 刀 类 型 】 为 “与 进 刀 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 7-39 所 示 。 
3)【 转 移 /快速 】 选 项 卡 :【 安 全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 为 “使 用 继承 的 ”， 其 他 参数 设 





























置 如 

















图 7-40 所 示 。 











转移 /快速 过 让 更 多 

涝 退 刀 起 点 / 钻 点 
开放 区 域 
进 刀 类 型 a ~ 
半径 50. 0000!| 刀具 百 : ~ | 
加 牟 角 度 90. 0000， 
高 度 3. 0000||mm ~ 
景 小 安全 距 高 50. 00001!| 刀具 百 :~ 
回 修 航 至 最 小 安全 距 高 
口 在 园 弧 中 心 处 开始 





初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 


进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 M 





2 








确定 取消 
图 7-38 【 进 刀 】 选 项 - 








7IT 











进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 避让 更 多 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
显示 号 
区 域 之 间 和 
转移 类 型 前 一 手 面 - 
安全 距 高 3. 0000 mm ~ 
区 域内 人 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 ” 
转移 类 型 前 一 手 面 ~ 
安全 距 高 3. 0000 mm ~ 
初始 和 最 终 Vv 
a 

确定 取消 














图 7-40 【转移 /快速 】 选 项 卡 








4) 单 击 【 非 切 削 移 动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 


6. 设置 进 给 和 速度 









































从 非 切 削 移 动 x 
转移 /快速 导 让 更 多 
进 刀 玛 刀 起 点 / 钻 点 
退 刀 人 和 
如 刀 类 型 与 进 刀 相同 ~ 
退 刀 类 型 与 退 刀 相 后 ~ 











图 7-39 【 退 刀 】 选 项 卡 





























从 进 给 率 和 速度 x 

自动 设置 V 

主轴 速度 入 
主轴 速度 (rpm) 1000. 000' 国 
更 多 加 

进 给 率 入 
切削 600. 0000| mmpm ~| 呈 | 四 
快速 ws 
更 多 人 入 
通过 快速 ”| 入 
进 刀 50. 0000' 切削 吾 分 | 呈 
第 一 刀 切 前 50. 0000' 切削 百 分 | 字 
步 进 100. 0000! 切削 吾 分 > | 局 
移 刀 快速 ”| 向 
授 刀 100. 0000' 切削 吾 分 > | 全 
高 开 快速 | 且 
单位 v 

在 生成 时 优化 进 给 杰 

取消 


图 7-41 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 



































单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 加， 弹出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速 
度 】 为 “1000.000”【 切 前 】 速 度 为 “600.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 参数 如 图 7-41 所 示 。 
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7. 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 在 【深度 轮廓 加 工 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【 生 
成 刀具 路 径 ， 如 图 7-42 所 示 。 

[】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 
和 E 击 【播放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 


成 】 按 锂 











7-43 所 示 。 


， 可 在 工序 对 话 框 下 4 
2) 单 击 【 深 度 轮廓 加 了 
对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 和 












































图 7-42 ”生成 刀具 路 径 

















3) 身 
对 话 框 。 





























图 7-43 ”实体 切削 验证 





击 【 深 度 轮 廓 加 工 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【深度 轮廓 加 工 】 


7.3.5 量变 轴 曲 面 轮 廊 铣 精 加 工 项 面 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视 
1. 创建 可 变 轴 曲 面 轮 廓 铣工 序 














1) 刁 












































图 】 按 钮 从,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 





击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 戎 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 














下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis ”， 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 图 
(VARIABLE_CONTOUR),【 位 置 ] 选 项 组 中 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”【 刀 具 】 选 择 “D6R3”、 
【几何体 】 选 择 “WORKPIECE ”【 方 法 】 选 择 “MILL FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“VARIABLE_CONTOUR_FINISH1”， 如 图 7-44 所 示 。 

















2) 量 


























从 创建 IT 序 X 


mill_multi-axis 
丁 上 庶子 妾 u 
工序 子 类 型 


之 
名 


名 称 


下 


人 
各 国人 六 志 
他 国 
人 
NC_PROGRAM ~ 
D6R3 ( 铣 刀 -5 参数 ) 
WORKPIECE ~ 
MILL FINISH ~ 
人 


VARIABLE_ CONTOUR_FINISH1 


图 7-44 








确定 | 应 用 取消 


【创建 工序 】 对 话 框 


























f 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 7-45 所 示 。 





bo 可 瘤 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.… X 


几何 体 入 
7 [xa fe 
几何 体 WORKPIECE 溯 六 
指定 部 件 宛 
指定 检查 哆 全 
指定 切削 区 域 起 
驱动 方法 人 
方法 曲面 -| 
投影 矢量 v 
工具 Vv 
刀 轴 Vv 
刀 轨 设置 v 
机 床 控制 v 
程序 Vv 
摘 述 Vv 
选项 Vv 
操作 v 
确定 | 取消 








图 7-45 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 放 


[ERHI 
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NA 


2. 选择 铣削 区 域 


在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
依次 选择 图 7-46 所 示 图 层 4 上 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【可 变 轮 廊 钳 】 对 话 框 。 


3， 选择 驱动 方法 


1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【 豫 动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 “曲面 ”， 
系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 7-47 所 示 。 



























































你 曲面 区 域 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 人 
从 切削 区 域 DX 
pp 网 指定 驱动 几何 体 全 
Ee a 切 前 区 域 曲面 % ” 
选择 对 银 (1 
刀具 位 置 柜 切 - 
切 副 方向 | 
添加 新 集 十 中 
列表 RR 材料 反 向 Se 
集 “项 数 定制 数据 六 候 置 
UN | 了 v 
更 多 v 
预览 v 
EE I 
图 7-46 ”选择 铣削 区 域 图 7-47 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 























2) 在 【 豫 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 全 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 7-48 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 
域 驱动 方法 】 对 话 框 。 






















































































oe DX 

几何 体 人 

Y 选 芝 对 象 (1) 中 

开始 下 一 行 SS 

定制 数据 Vv 

列表 入 

集 “项 狼 定制 数据 x 
Tn | E 
确定 | 取消 

图 7-48 选择 驱动 曲面 














3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方 向 】 按 钮 县， 弹出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 
择 图 7-49 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 和 确定】 按钮， 返回 【曲面 区 域 驳 动 方法 】 
对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 济 ， 确 认 材料 侧 方向 ， 如 图 7-50 所 示 。 

5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “螺旋 ”,【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”,【 最 大 残余 
高 度 】 为 “0.0050” 如 图 7-51 所 示 。 
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ER 
KK KK 








图 7-49 ”选择 切削 方向 


WSS 




















闪闪 关头 基 其 基 并 闪光 区 关头 闪 多头 估 闪闪 六 交 ， 


六 关 闪光 | 
KKKKKKKKKKKKKTKKKKK AKA KAKAKK KH KK 


ZM 


YM 


材料 侧 





图 7-50 设置 材料 侧 方向 





从 曲面 区 域 驱动 方法 
































驱动 几何 体 v 
偏 置 v 
驱动 设置 入 
切削 模式 EE ~ 
步 距 | 残余 高 度 -| 
最 大 残余 高 度 L 0.0050 
坚 直 限 制 | 0.0000| mm > 
水 平 限制 | 0.0000| mm ~ 
显示 接触 点 号 
更 多 

确定 | 取消 | 

图 7-51 了 驱动 参数 设置 





























6) 单 击 【 曲 耻 
铣 】 对 话 框 。 


4. 选择 投影 矢量 方向 




















区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 


在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 【矢量 】 为 “ 刀 轴 ”如 图 7-52 所 示 。 


5. 选择 刀 轴 方向 


在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “垂直 于 驱动 体 ”， 如 图 





从 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_.… X 
投影 矢量 
矢量 


人 


下 


|7 


本 
图 7-52 ”选择 投影 矢量 
6. 设置 切削 参数 


单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 : 
工 参数 。 























7-53 所 示 。 
你 可 支 轮廓 铣 - [VARIABLE CONTOUR F... Xx 





重 直 于 驱动 体 -hs 


E | WE | Ms 


7-53 ”选择 刀 轴 方式 





的 【切削 参数 】 按 钮 司 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 

















1) 在 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 : 在 【最 大 角度 更 改 】 选 项 组 
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设 【 最 大 刀 轴 更 改 】 为 “10.0000”,【 最 


五 轴 铣 削 加 工 入 门 实例 -一 泳 镜 凸 模 数控 加 工 





、 第 7 章 








小 刀 轴 更 改 】 为 “5.0000”， 如 图 7-54 所 示 。 
2) 在 【更 多 】 选 项 卡 :【 切 前 步 长 】 为 “刀具 百分比 ”， 并 在 【最 大 步 长 】 文本 框 中 输入 “10.0000”， 
如 图 7-55 所 示 。 


.0 切削 参数 x .0 切削 参数 Xx 









































策略 多 刀 路 祭 县 策略 多 刀 路 祭 量 
安全 设置 | 空间 范围 | 刀 轩 控制 | 更 多 安全 设置 。 空间 范围 。 刀 轴 控制 | 。 更 多 
最 大 角度 更 改 入 切削 步 长 和 
最 大 刀 轴 更 改 | 10. 0000' 最 大 步 长 10. 0000|| 刀具 吾 : ~ 
方法 每 - 步 长 > 
口 在 名 和 角 处 抬 刀 
最 小 刀 轴 更改 | 5.0000 

| 确定 | RM | 确定 | 取消 | 
图 7-54 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 图 7-55 【更 多 】 选 项 卡 





3) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 ， 返回 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 。 


7. 设置 非 切削 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 非 切 削 移 动 】 按 钮 蜀 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 。 

1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 在 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ， 设 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 - 相 切 有 逼近” 其 他 参数 设置 如 
图 7-56 所 示 。 

2)【 退 刀 】 选 项 卡 : 在 【 退 刀 】 选 项 卡 中 的 【 退 刀 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “与 进 刀 相同 ”和 “与 
开放 区 域 退 思 相 同 ” 如 图 7-57 所 示 。 


从 非 切削 移动 X 从 非 切削 移动 Xx 


光 顺 避让 更 多 光 顺 


































































































| 1 家 转移 /快速 进 刀 
开放 区 域 入 开放 区 域 
进 刀 类 型 加 3 - 栓 切 过 近 。 | 运 刀 类 型 
半径 | 
i 50. 0000' 刀具 百 机 汪 件 / 栓 直 
园 弧 前 部 延伸 0. 0000 mm "| 最 终 
国 3W 后 部 延伸 0.0000 mm | 
退 刀 类 型 与 开放 区 域 盐 刀 想 同 | 
根据 部 件 /检查 
初始 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 | 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 | 
图 7-56 【 进 刀 】 选 项 卡 图 7-57 【 退 刀 】 选 项 卡 
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3)【 转 移 /快速 】 选 项 卡 : 在 【公共 安全 





参数 设置 如 图 7-58 所 示 。 























Q 在 【区 域 之 间 】 选 项 组 中 设置 “ 通 近 ”“ 离 天 





0 非 切削 移动 x 


光 顺 避让 更 多 

进 刀 玛 刀 
区 域 距 高 入 
区 域 距 高 200. 0000' 刀具 吾 : > 
部 件 安全 距离 入 
部 件 安全 距 高 3.0000 mm 
公共 安全 设置 入 
安全 设置 选项 包容 块 ~ 
安全 距 高 3. 0000， 
显示 
区 域 之 间 
区 域内 
初始 和 最 终 

确定 ”取消 
图 7-58 【转移 /快速 】 选 项 卡 





@ 在 【区 域内 】 和 【初始 和 最 终 】 选 项 组 
4) 单 击 【 非 切 前 移动 】 对 话 术 

















设置 



























































8. 设置 进 给 参数 


单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 








置 【 主 轴 速 度 】 为 “1500.000”,【 切 削 】 速 度 为 “800.0000”， 


他 参数 设置 如 


























图 7-61 所 示 。 





9， 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 




















7-63 所 示 。 

















3) 单 击 【可 变 轮廓 钳 】 对 话 框 中 的 【 确 





对 话 框 。 









































完成 参数 设置 后 ， 

1 图 7-62 所 示 。 
2) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 纪 

话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 





























F”“ 移 刀 ” 参 数 ， 如 图 7-59 所 示 。 


好 非 切削 移动 x 


光 顺 
进 刀 


区 域 距离 








7-59 









































设置 “ 通 近 ?” “离开 ” “ 移 刀 ” 参数 ， 如 图 
匡 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 


避让 更 多 
退 刀 转移 /快速 
Vv 
Vv 
Vv 
人 
人 
自动 
人 
自动 
人 
安全 距 高 
使 用 公共 的 
2 


EE 


设置 区 域 之 间 参 数 




















PhP 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 














单位 为 “mm/min (mmpm )”， 











wy 
对 
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】 选 项 组 中 设 【 安 全 设置 选项 】 为 “包容 块 ?， 其 他 


7-60 所 示 。 


设 
划 


一 





Ff 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 


中 的 【确认 】 按 钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
和 击 【 播 放 】 按 钮 》 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 


定 】 按 钮 ， 接 受 刀 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 铣 】 


。 第 7 章 五 轴 铣 削 加 工 入 门 实例 -一 泳 镜 凸 模 数控 加 工 























光 顺 送 让 更 多 
进 刀 返 刀 转移 /快速 
区 域 距 高 Vv 0 x 
部 件 安全 距离 V 自动 设置 V 
公共 安全 设 V 主轴 速度 
区 域 之 间 = 回 主轴 速度 (rpm) 1500. 000 
区 域内 全 更 全 
百 近 入 
和 H 给 率 人 
滨 沂 方法 无 这 澡 罕 
切削 800. 0000 mmpm 7 
高 开 和 
快速 MY 
高 开 方 法 无 更 多 人 
移 刀 和 甬 近 快速 | 句 
移动 事件 起 点 -名 第 一 刀 切 削 50. 0000! 切削 百 分 ~ | 呈 
步 进 100. 0000' 切 澡 百 分 ”| 同 
初始 和 最 终 入 移 刀 快速 ~| 回 
一 近 ^ 退 刀 100. 0000' 切削 百 分 | 镶 
通过 方法 与 区 域 之 间 相 同 ~ 高 开 快速 | 名 
高 开 单位 
高 开 方法 与 区 域 之 间 相同 口 在 生成 时 优化 进 给 率 
四 
确定 | 取消 确定 | 取消 




















HH 





图 7-61 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





图 7-60 设置 区 域内 参数 








ZM 














图 7-63 ”实体 切削 验证 























图 7-62 ”生成 刀具 路 径 


7.3.6 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 精 加 工 圆 角 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 起 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 

1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_EFINISH1” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 ， 如 图 7-64 所 示 。 

2) 双 击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH1_COPY”, 然后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 
FINISH2”， 如 图 7-65 所 示 。 






































MAK 
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《> 《> 《<X> 《| 
DRINKRKRRNRNRMRRNRNNR RR RHRNNRRRRRNNRINNY 








从 | 工序 导航 器 - 几何 口 
峡 工序 导航 器 - 几何 口 
| 名 称 
名 称 儿 GEOMETRY 
络 ed | 一 国 未 用 项 
a LNIIE tr MCs 
Bi = Mcs Dh woRkpIECE a 
= 里 WORKPIECE $s 如 CAVITY MI 时 总 
B@| 如 CAVITY MILLR re| 由 ZLEVEL PRO| 驳 揽 抽 
We 炎 吧 ZLEVEL PROFILE 时 部 切 | 9 SN VARIABLE cd 申 粘贴 
9 肘 复制 | 性 所 NS 
发 "DECETTEST Fs 有 出 除 
b | 
用 开除 a 甬 重 命名 
| 重 命名 汉 | 
图 7-64 复制 工序 
从 | 工序 导航 器 - 几何 口 你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 | 名 称 
自 GEOMETRY 上 旋 GEOMETRY 
国 未 用 项 | .… 国 未 用 项 
pA -trMcs ba -tMcs 
Dh x | 
=- 时 WORKPIECE Da 3 @ woRKPIECE 
名 如 CAVITY MILL ROUGH 日 _ ?如 CAVITY MILL ROUGH 
©  @ ZLEVEL PROFILE_SEMI Fe OZLEVEL PROFILE_SEMI 
性 ¥ WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 = Y WD VARIABLE CONTOUR FINISHI1 
(VARIABLE CONTOUR FANISH 1 长 Ee 





2. 更 改 铣削 区 域 
在 【几何 体 】 选 项 





好 切削 区 域 


几何 体 


学 选择 对 象 (1) 


定制 数据 
添加 新 集 
列表 


3. 更 改 驱 动 参数 




















图 7-65 ” 重 命 名 工序 


组 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 鲁 ， 阐 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
选择 图 7-66 所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 





























图 7-66 ”选择 铣削 








ZM 


切削 区 域 








区 域 





1) 单 击 【 驱 动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 到， 弹出 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 7-67 


所 示 。 
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次 ”曲面 区 域 驱动 方法 X 
驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 a 2 
切削 区 域 曲面 % v 
刀具 位 置 柜 切 ~ 
切削 方向 :ER 
材料 反 向 SK 
偏 置 Vv 
驱动 设置 Vv 
多 v 
预览 v 
确定 | 取消 
图 7-67 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 




















2) 在 【驱动 儿 何 体 】 组 框 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 按 
钮 全 ,弹出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ,删除 所 有 驱动 几何 体 , 重新 选择 图 7-68 所 示 的 曲面 作为 驱动 曲面 。 
单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 










































































好 驱动 几何 体 DX 
几何 体 和 
A 选择 对 急 (1) 站 
开始 下 一 行 全 

定制 数据 v 
列表 
集 项 数 定制 数据 x 

si 
WE | 划 

















图 7-68 选择 驱动 曲面 

3) 在 【了 驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 加 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 
选择 图 7-69 所 示 稍 头 所 指定 方向 为 切 前 方向 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【曲面 区 域 驱动 方 
法 】 对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【材料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 ， 如 图 7-70 所 示 。 

5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 

4. 更 改 刀 轴 

1) 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “相对 于 矢量 ” 如 图 7-71 所 示 。 
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CC 
HHH 


a 











这 位 .全 三 多 向 为 雹 , 吉 
DDNDOROROROAOR 从 六， 


NS 

















闪闪 久居 关头 你， 
DOA 


AAA 全 


XXXXX 信 色色 闪 | 
KK 


全 全 








图 7-69 ”选择 切削 方向 





图 7-70 ”设置 材料 侧 方 向 
2) 系统 弹出 【相对 于 矢量 】 对 话 框 ， 设 置 矢量 为 ZC， 在 【 侧 倾 角 】 文 本 框 中 输入 5.0000， 如 图 
7-72 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 














你 相对 于 矢量 DX 
鸡 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE_CONTOUR _FINIS... X 刀 轴 入 
刀 轴 人 指定 矢量 [| 欧 zcf 了 
久 相对 于 矢量 "| 前 倾角 0.0000 
一 仙人 外 5. 0000， 
| we | My Wa | 最 | 随 ， 
图 7-71 更 改 刀 轴 图 7-72 【相对 于 矢量 】 对 话 框 
5. 生成 刀具 路 径 并 验证 























1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 自 


I 











击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 


2) 单 击 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 洱 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模 拟 ， 如 图 7-74 所 示 。 


ZM 
































图 7-73 ”刀具 路 径 图 7-74 ”实体 切削 验证 
3) 单 击 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 上 路径， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 
7.3.7 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 精 加 工 侧 壁 

单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 可， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 
1. 创建 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣工 序 
1) 单 击 【加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 


















































I 


显示 。 
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表 框 中 选择 “mill_multi-axis 罗 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 图 (VARIABLE_CONTOUR ),【 位 置 】 
选项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”【 刀 有 具 】 选 择 “D6R3”【 几 何 体 】 选 择 “WORKPIECE”【 方 法 】 


222%、 第 7 章 五 轴 铣 淹 加 工 入 门 实例 一 沪 镜 呈 模 数控 加 工 



































选择 “MILL_FINISH” 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH3” 如 图 7-75 所 示 。 
2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 7-76 所 示 。 


Eee 了 | 



































几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE vi 
你 创建 工序 X 部 一 
兰 型 入 指定 部 件 志 
mill_multi-axis - 指定 检查 | 
工序 子 类 型 网 指定 切削 区 域 A I 
人 沪 各 国人 六 志 ep 
3 | 方法 曲面 "|p 
如 个 加 : 
投影 矢量 Vv 
位 置 人 工具 sp 
程序 NC PROGRAM = 刀 轴 v 
刀具 D6R3 ( 铣 刀 -5 参数 > 刀 轨 设置 v 
几何 体 WORKPIECE - 机 床 控制 Vv 
方法 MILL FINISH - 程序 Vv 
摘 述 Vv 
名 称 A 选项 Vv 
VARIABLE CONTOUR FINISH3 操作 V 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 7-75 【创建 工序 】 对 话 框 图 7-76 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 





2， 选择 驱动 方法 


1) 在 【可 变 轮 























诗 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 “曲面 ”， 














系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 7-77 所 示 。 











从 曲面 区 域 驱 动 方法 xX 


驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 “a 2 
切 剖 区 域 曲面 % 
刀具 位 轩 框 切 
切 副 方向 而 
材料 反 向 Se 


























图 7-77 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 
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2) 在 【 张 动 几 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【指定 纪 
按钮 全 ,弹出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 
驱动 方法 】 对 话 框 。 














区 动 几何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 儿 何 体 】 
图 7-78 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【曲面 区 域 














从 驱动 几何 体 





DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 铺 (1) 中 
开始 下 一 行 全 
定制 数据 v ZM 
列表 入 选择 驱动 曲面 
集 项 数 定制 数据 xX 
nl 





确定 | 取消 
图 7-78 选择 驱动 曲面 























3) 在 【 张 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方 向 】 按 钮 骑 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 杠 


选择 图 7-79 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【曲面 区 域 驱 动 方 
法 】 对 话 框 。 


4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 避 ， 确 认 材料 侧 方向 ， 如 



































地 

















图 7-80 所 示 。 








图 7-79 ”选择 切削 方向 图 7-80 设置 材料 侧 方 向 


5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “螺旋 ”【 步 距 】 为 “残余 高 度 ” 【最 大 残余 
高 度 】 为 “0.0050”， 如 图 7-81 所 示 。 

6) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 
铣 】 对 话 框 。 




































































的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廊 





3. 选择 投影 矢量 方向 
在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 【矢量 】 为 “ 刀 轴 ”如 图 7-82 所 示 。 
4. 选择 刀 轴 方向 

1) 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “ 侧 刃 纪 











K 动 体 ” 如 图 7-83 所 示 。 
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2) 单 击 【指定 侧 刃 方向 】 后 的 【指定 侧 丸 方向】 按钮 量 ， 弹 出 【选择 侧 丸 驱动 方向 】 对 话 框 ， 
在 图 形 区 选择 图 7-84 所 示 的 箭头 方向 作为 刀 轴 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 可 变 轮 廓 铣 】 


























对 话 框 。 
驱动 几何 体 Vv 
偏 置 Vv 
驱动 设置 入 
切 前 模式 习 柑 旋 于 
步 距 残余 高 度 4 
最 大 残余 高 度 0. 0050' 
坚 直 限制 0. Do0bl mm ~ 
水 平 限制 0.0000l mm ~ 
Ci 舌 且 7 - 
J Ur = 二 
确定 取消 确定 取消 




















图 7-81 驱动 参数 设置 











从 可 去 轮 席 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS. X 




















刀 轴 人 
轴 侧 丸 驱动 体 ~ 
指定 侧 刃 方 向 本 
划 线 类 型 袖 格 或 修 菇 ~ 
仙 倾 角 2.0000 
确定 | 取消 
图 7-83 ”选择 刀 轴 控制 方法 图 7-84 选择 刀 轴 方向 

















5， 设置 进 给 参数 











单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 
轴 速 度 】 为 “1500.000”【 切 削 】 速 度 为 “800.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 参数 设置 如 








图 7-85 所 示 。 
6. 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 
7-86 所 示 。 






































单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 






































的 【生成 】 








2) 单 击 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 

















话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 b>》， 可 进行 2D 动态 思 
7-87 所 示 。 
3) 旦 














ny 

















击 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 




















对 话 框 。 
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切削 过 程 模拟 ， 如 图 





匡 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 
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从 进 给 率 和 速度 x 












































自动 设置 v 
主轴 速度 人 
回 主 贡 硬度 (rpm) 1500. 000' 
更 多 v 
进 给 率 入 
切削 800. 0000| mmpm | 呈 
快速 v 
更 空 人 
通 近 | 快速 “| 局 
进 刀 | 50. 0000' 切削 百 分 > | 中 
第 一 刀 切 前 50. 0000' 切削 百 分 | 只 
步 进 100. 0000' 切削 吾 分 >| 日 
移 刀 快速 | 司 
退 刀 100. 0000' 切削 吾 分 | 总 上 
高 开 快速 ”|| 入 
单位 VY 
在 生成 时 优化 进 给 率 
确定 | 取消 
图 7-85 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 7-86 生成 刀具 路 径 图 7-87 实体 切削 验证 









































7.3.8 ”型 腔 铣 精 加 工分 型 面 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 怠 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 


1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “CAVITY_MILL_ROUGH” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 选中 “VARIABLE_CONTOUR_EFINISH3” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右 
键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 ， 如 图 7-88 所 示 。 








I 













































































徐工 序 航 器 - 几何 口 秦 | 工序 S 航 器 - 几何 二 口 
名 称 名 称 于 
证 GEOMETRY fa GEOMETRY 
国 未 用 项 |- 国 未 用 页 省 
AN -tr MCS bd -termMcs | 加 # 
-图 WoRKPIECE 村 a Dh 二 图 WORKPIECE | 双 8 际 R 
襄 ? SEO -ne 日 _ 9 如 CAvITY N 也 二 命名 
? .ZLEVEL PR Fe@ EZLEVEL PI 
9 局 复制 ) 本、 > 
本 Y MD VARIABLE| 强 人 1 V 总 VARIABLE 胞 注释 H1 
y 入 VARIABLE| 也 型 除 2 发 V 多 VARIABLE 
9 多 VARIABLE| 也 重合 各 3 9 iD 信息 
芳 天 ETCTE ee 
及 生成 : = 








图 7-88 复制 工序 


2) 双击 “CAVITY_MILL_ROUGH_COPY”， 然 后 将 其 重新 命名 为 “CAVITY_MILL _FINISH4”， 
如 图 7-89 所 示 。 

2. 选择 切削 区 域 

在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 切削 区 域 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 向 ， 
弹出 【切削 区 域 】 对 话 框 。 在 图 形 区 选择 图 7-90 所 示 的 曲面 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返回 【 型 腔 
铣 】 对 话 












































[HH 
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Oh 


©| 





| 工序 导航 器 - 几何 口 


名 称 


GEOMETRY 


国 未 用 项 





| = MCs 


=- 团 WORKPIECE 
办 CAVITY_MILL ROUGH 
好 .ZLEVEL PROFILE SEMI 
Y MW VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
¥ WD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH3 


你 | 工序 导航 器 - 几何 


> 章 五 轴 和 铣削 加 工 入 门 实例 一 一 泳 镜 凸 模 数控 加 工 


口 














名 称 
入 GEOMETRY 
国 未 用 项 
-tr MCS 
= 团 WORKPIECE 


如 CAVITY MILL ROUGH 
ZLEVEL PROFILE_SEMI 
Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH3 


cv wroucH Cony 名 
图 7-89 重 命名 工序 


@ 轩 CAVITY_MILL FINISH4 








从 切削 区 域 
几何 体 


定制 数据 
添加 新 集 














DX 
人 
YY 选择 对 象 (1) 中 
Vv 
规 
人 











图 7-90 选择 切削 区 域 





x 


3. 设置 切削 层 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 【切削 层 】 按 钮 吕 ， 弹 出 【切削 层 】 对 话 框 ， 在 【范围 】 选 项 组 的 【 范 
围 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “用 户 定义 ”,【 切 前 层 】 选 择 “ 仅 在 范围 底部 ” 如 图 7-91 所 示 。 

(注意 ) 如 此 指定 切 前 范围 是 将 切削 仅 限制 在 分 型 面 一 层 上 进行 。 

选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 
在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【跟随 周边 】 方 式 。 设 置 切削 步 进 : 在 








H 















































































































































【 步 距 】 下 拉 列 表 中 选择 “残余 高 度 ”” 在 【最 大 残余 高 度 】 文 本 框 中 输入 “0.0050” 如 图 7-92 所 示 。 
范 | 人 
范围 类 型 | 双 用 户 定义 ~ 
切削 层 | 仅 在 范围 底部 ~ 
Se 
范围 1 的 顶部 和 刀 轨 设置 人 
选择 对 银 (0) 中 方法 MILLFINISH | 小 4/ 
[一 Ea 
zc 90. 0000" 切 表 模式 | 青 归隐 局 边 ~ 
范围 定义 和 步 距 | 瑟 全 高度 -| 
a 最 大 残余 高 度 | 0.00501 
基本 和 Ov OOo 公共 每 刀 切 前 深度 | 证 三 | 
_ [三 人 最 大 距 高 2.0000 mm ~| 
每 刀 切 前 深 度 2. 0000 切 前 层 车 
添加 新 集 委 切削 参数 
列表 v 一 — 
非 切 前 移动 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 be 过 可 和 种 度 5 台 
信息 v 2 
预览 v 操作 v 
| 确证 | 取 | [了 
图 7-91 【切削 层 】 对 话 框 图 7-92 ”选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 
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5. 生成 刀具 路 径 并 验证 











1) 在 【型 腔 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 






































































































































击 该 对 话 届 
图 7-93 所 示 。 


EE 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 





















































2) 单 击 【 型 腔 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 辑 ， 阐 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切 肖 过程 模 拟 ， 如 图 7-94 所 示 。 
3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【型 腔 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 型 腔 铣 粗 加 序 。 
下 | 
| ~ 
图 7-93 ”刀具 路 径 图 7-94 实体 切削 验证 
7.3.9 刀具 路 径 后 处 理 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 路 径 的 工序 ， 然 后 单 击 【主页 】 选 项 卡 中 【工序 】 选 

















项 组 的 【后 处 理 】 按 钮 加， 弹出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 


成 NC 代码 ， 如 图 7-96 所 示 。 
3) 打开 菜单 【文件 ])， 单 击 【 保 存 】 
模 完成 .prt)。 


后 处 理 器 人 


WIRE EDM_4 AXIS 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 

MILL 5 AXIS_SINUMERIK_ACTT IN 
MILL 5 AXIS_SINUMERIK_ACTT MM 
IMILL 5 AXIS 

MILL 5 AXIS_ACTT IN 








如 图 7- 
2) 选择 “MILL_5 AXIS” 后 处 理 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 输 


命令 ,保存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 文件 : 








95 所 示 。 
出 文件 目录 后 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 生 























\ 第 7 间 \ 泳 镜 凸 












































































































































S 
浏览 查找 后 处 理 器 
一 -一 i 信息 = 六 
的 文件 (、 编 罚 () 
文件 名 % x 
CA\Users\lenovo-gao\Desktop\ 泳 漳 中 模 完成 DO Ci Cod eo et 
文件 扩展 名 ptp NO020 G91 G28 70.0 
人 人 :0030 T00 MO6 
Wt a NOO040 GO G90 X0.0 Y2.8346 A0.0 B0.0 S600 MO3 
一 N0050 643 71.1811 H00 
= 全 N0060 7.0409 
单位 经 后 处 理 定义 v NOOT0 G1 Z-.0772 Fl11.8 MO8 
输出 球 心 J0080 Y2. 4409 
出 过 出 NOO90 X3. 9293 
Ml NO100 G2 Xd.0157 Y2. 3547 I.0001 J-.0863 
输出 警告 经 后 处 理 定义 Y NO110 G1 Y-2.3548 
音 看 工具 经 后 处 理 定义 了 NO120 G2 X3.9294 Y-2.4409 I-.0863 J.0001 
NO130 G1 X-3.9293 
EE NO140 G2 xX-4.0157 Y-2.3547 I-.0001 J.0863 
确定 应 用 了 消 NO150 G1 Y2. 3548 Y 
图 7-95 【后 处 理 】 对 话 框 图 7-96 ”生成 的 NC 代码 
EE 
7.4 实例 小 结 
本 章 以 泳 镜 凸 模 为 例 ， 讲 解 了 曲面 驱动 的 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 加 工 方法 以 及 五 轴 刀 轴 设 置 ， 读 者 学 
习 本 章 的 时 候 ， 需 要 认真 掌握 曲面 驱动 方法 相关 参数 设置 ， 特 别 是 曲面 驱动 方法 中 常用 的 “垂直 于 豫 




















动 体 ”“ 相 对 于 矢量 ”和 “ 侧 刃 驱动 体 ” 刀 轴 。 
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第 8 章 五 轴 铣 前 加 工 提 高 实例 
一 一 异形 模具 安 委 以 数控 加 工 


本 实 














例 加 工 对 象 为 异形 模具 安装 架 ， 它 的 外 形 结 构 如 


























者 将 掌握 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 的 曲面 驱动 方法 、 多 轴 钻 削 、 五 有 














8.1 实例 分 村 


8.1.1 





如 图 8-1 所 示 ， 蜡 形 模具 安装 架 结 构 比 较 复 杂 ， 侧 壁 有 底 切 凹 槽 ， 侧 壁 前 本 


实例 整体 


















































分 析 














安装 在 工 














作 台 上 。 











8.12 实例 加 工分 析 













































































































































































图 6-1 所 示 。 通 过 这 个 加 工 实例 的 学 习 ， 
刀 轴 设置 的 具体 应 用 。 














面 有 两 个 垂直 于 曲面 的 直径 为 20mm 孔 。 本 例 采 用 五 轴 加 工 方法 进行 加 了 









































































































































































































































































































































































































































读 


有 腊 形 凹 槽 ， 并 且 上 
[， 材 料 为 模具 钢 ， 工 件 底 部 





















































异形 模具 安装 架 较 为 复杂 , 根据 数控 加 工 工艺 原则 , 采用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一“ 半 精 加 工 ” 一 “ 精 
加 工 ”” 具体 内 容 如 下 : 

(1) 粗 加 工 ” 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便 去 除 大 量 多 余 留 量 ， 粗 加 工 采用 型 腔 铣 环 
切 的 方法 ， 刀 上 其 为 12R2 的 圆 角 刀 。 

(2) 半 精 加 工 ， 进 行 粗 加 工 后 进行 半 精 加 工 。 采 用 等 高 轮廓 铣 加 工 方法 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 头 
0.Smm， 刀 具 直 径 为 加 0Omm 球 刀 。 

(3) 精 加 工 ” 精 加 工 采 用 分 区 加 工 ， 上 有 具体 如 下 : 

G@ 斜 曲面 : 采用 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱动 方式 选择 “曲面 ”方法 , 刀 轴 方向 为 “ 相 
对 于 驱动 体 ” 刀具 采用 人 轴 0mm 球 刀 。 

@) 右 侧 面 : 采用 可 变 轴 有 曲面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “曲面 方法 ， 刀 轴 方 向 为 “ 相 
对 于 驱动 体 ”， 刀 有 具 采 用 内 0mm 球 刀 。 

@) 侧面 直 槽 : 采用 平面 铣 进行 直 模 加工， 刀具 采用 出 OR1 圆 角 刀 ， 刀 轴 方 向 采用 “垂直 于 底面 ” 

由 侧 斜 直 壁 : 采用 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “曲面 ”方法 ， 刀 轴 方 向 为 
“相对 于 驱动 体 ”， 刀 具 采 用 G10mm 球 刀 。 


@ 侧 壁 止 槽 : 采用 可 变 轴 | 




































































向 为 “垂直 于 部 件 ” 刀 




































































v7 | 
< 小 / 








掉 轮 廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “1 
jG10R1 圆 角 刀 。 















































钻 孔 加 工 ， 刀 轴 方 向 为 “垂直 于 部 件 表 面 ”。 
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线 /点 ”方法 ， 刀 如 
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8.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 








异形 模 























安装 架 数 控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 8-1 所 示 。 


表 8-1 异形 模具 安装 架 数 控 加 工 流 程 和 知识 点 




































































































































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
好 加 工 环境 
CAM 会 话 配置 入 
Eam general ss 
cam library 
cam_native_rm library 
cam_part_planner library 
cam_part_planner_mrl 
cam teamcenter library 
feature_ machining 
hole making v 
Step 1， 打 | 数控 加 工 环境 是 指 进入 UG NX 浏览 配置 文件 也 
开 文 串 ， 进 入 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软 一 -一 
个” ”| 件 环境 ， 选 择 可 变 轴 曲 面 轮廓 饮 dh a 
加 工 环境 Cmi 二 
mill_multi-axis ) mill_planar 和 
mill contour 
mill_ multi blade 
mill_rotary 
hole making 
drill 
turning v 
浏览 设置 部 件 兮 
确定 | 取消 
ZM 
Step 2， 创 创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 
i | 工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床 
建 几何 组 。 | 上 的 加 工 方位 
Step 3: 创 | 
建 刀具 组 创建 加 工 所 需 的 加 工 思 其 
从 铣削 精 加 工 x 
余 量 人 
部 件 余 量 0.0000| 宁 
加 工 方法 通过 对 加 工 余 量 、 几 
Step 4: 创 | 何 体 的 内 外 公差 等 设置 ， 为 粗 加 公差 人 A 
建 加 工 方法 组 、 半 精 加 工 和 精 加 工 设 定 统一 的 内 公差 0.0300| 弛 
参数 外 公差 0.0300， 











确定 取消 

















ae | 王 攻 二 了 SS 1 完 半 力 D 光 
第 : 讲 “ 荆 四 钳 淹 加 工 提高 实例 一 异形 模具 安装 架 数 控 加 工 
( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

















Step 5; 创 型 腔 铣工 序 可 移 除 平 面 层 中 的 
建 弄 腔 任 大 量 材料 , 最 常用 于 在 精 加 工 工 请 
之 前 对 材料 进行 粗 铣 













































































Step 6: 创 等 高 轮廓 铣工 序 用 于 多 个 切削 
建 等 高 轮廓 铣 | 层 铣削 实体 或 曲面 的 轮廓 , 特别 适 
半 精 加 工 合 于 陡峭 曲面 的 加 



























































Step 7: 创 


















































































































































th 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 是 精 加 工 
轮廓 是 面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
选择 相对 于 驱动 体 刀 得 

Step 8: 创 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 是 精 加 工 







































































建 可 变 轴 曲 面 | 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方 法 ， 
轮廓 铣 右 人 选择 相对 于 驱动 体 思 轴 



























































Step 9: 创 平面 
建 平面 铣 加 蜗 
侧面 直 四 本 直 于 底 




















互 

















直 四 槽 , 刀 轴 采 








































































































































































































于 0 人 |。 可 变 轴 曲面 办 是 精 加 工 
轮廓 柑 侧 逢 直 | 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
芯 ” ”| 选择 相对 于 驱动 体 思 轴 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 11: 包 EE 
他 | 。 可 变 条 曲面 轮廓 铣 是 精 加 
轮廓 铣 侧 壁 加 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 
0 选择 垂直 于 部 件 刀 轴 
Step 12: 创 利用 点 位 加 工 创建 钻 孔 工序 的 
建 钻 孔 加 工 刀 轨 ， 刀 轴 选 择 垂直 于 部 件 表 面 
i 信息 一 口 x 
文件 (前 ”编辑 (E) 
六 人 
NO010 G40 G17 G94 G90 G70 
NO020 G91 G28 Z0.0 
:0030 T00 MO6 
. i NOO040 GO G90 X2. 1401 Y3.5152 A0.0 BO.0 S600 MO3 
step 13: 执 UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) | Wooso 643 7.5906 Ho0 
行 后 外 读 取 NX 的 内 部 刀具 路 径 , 生成 适 | No060 z.0032 
行 后 处 理 合 指定 机 床 的 NC 代码 HN0070 G1 2-.1149 F11.8 NO8 
NOO80 X2. 1861 Y3. 0694 
NO090 G2 X2. 1997 Y2.9024 I-3. 7931 J-.3915 
NO100 G1 X2. 1928 Y-2.9675 
NO110 G2 X2. 1848 Y-3.0703 I-3.7242 J.2387 
NO120 G1 X2. 1199 Y-3.776 
NO130 7.2788 
NO140 GO X1.8879 Y3.5374 
NO150 7Z.0032 Y 
时 
8.3 具体 的 加 工 操作 过 程 
8.3.1 初始 化 加 工 环境 
1. 打开 模型 文件 














区 单 ; 





局 动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 

















按钮 防 ， 打 开 【 打 开 部 件 文件 】 对 话 框 ， 选 择 “ 异 形 模具 安装 架 .prt” 
prt)， 单 击 【 确 








( 随 书 文件 : \ 第 8 章 \ 异 形 模具 安装 架 . 
打开 后 如 图 8-2 所 示 。 

2. 进入 加 工 模块 

单 击 功能 区 


























的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 





【主页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 














定 】 按 钮 ， 文 件 











出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然后 在 【CAM 会 话 配 置 】 中 选择 “cam_general”， 











在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_multi-axis”， 单 击 【确定 】 按 


钮 ， 初 始 化 加 工 环 境 ， 如 图 8-3 所 示 。 









































8-2 ”打开 的 模型 文件 
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和 加 工 环境 Xx 





CAM 会 话 配 置 人 
[cam express A| 
|cam_express_ part_planner 

| 

lcam_general 

cam_library | 


|cam_native_rm_library | 
|cam_part_planner library 
jcam_part_planner_mrl 


|cam_teamcenter library | 
浏览 配置 文件 办 
要 创建 的 CAM 设置 人 


mill contour A 


| 
imill_multi blade 
imill_rotary 


ihole_ making 

drill 

turning 

wire edm v| 
|- 人 | 

浏览 设置 部 件 | 区] 





We | ms 
图 8-3 【加 工 环境 】 对 话 和 














[HH 


8.3.2 创建 加 工 父 级 组 


1. 创建 加 工 几何 组 

单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 可 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
(1) 设置 加 工 坐 标 系 ”具体 操作 步 又 如 下 : 

Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS】 图 标 和 总 vs， 弹出 【MCS】 对 话 框 ， 如 图 8-4 所 示 。 

@ 单 击 【 机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 较 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 形 窗 























































































































































口中 拖 动 坐标 系 手柄 移动 到 图 8-5 所 示 的 点 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【MCS】 对 话 框 。 
机 床 坐 标 系 人 
sf 指定 MCS 必 | 系 
参考 坐标 系 v 从 CSYS DX ZM 
安全 设置 入 类 型 入 
安全 设置 选项 让 动土 - ~ 本 
安全 距 高 10. 0000' 参考 CSYS 人 
下 限 平面 v 参考 绝对 - 显示 部 件 ~ 和 全 
避让 V 各 近 轨 “Er 
摘 述 V [2000ON| 
- Z| 102.02855 
布局 和 图 层 v > + 
图 8-4 【MCS】 对 话 框 图 8-5 ”旋转 确定 加 工 坐 标 系 





























(2) 设置 安全 平面 在 【MCS 】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 
表 框 中 选择 “平面 ”选项 ， 然 后 单 击 【选择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 。 在 图 8-6 所 示 的 
【人 刨 】 对 话 框 中 的 【类 型 】 选 项 组 中 选择 “自动 判断 ”图 标 ， 选 择 图 8-6 所 示 的 面 ， 在 【距离 】 文 本 
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和 
AAA 





Pa tae 

















框 中 输入 [3 15” 





单 击 【确定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平 本 

















j 历 在 的 位 置 ， 如 棋 




















伺 蚀 VX 
类 型 入 
| a ~ 
要 定义 平面 的 对 象 和 
YY 远近 对 银 (1) 国医 
偏 置 入 
距离 15 mm 地 | 
反 向 [xX| 

确定 | 取消 

图 8-6 【人 刨 】 对 话 框 














(3) 创建 加 工 几 何 








体操 作 步 又 如 下 : 











中 在 【工序 导航 器 】 


























图 8-7 显示 安全 平面 的 位 置 


中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 


几何 体 入 
指定 毛坯 邹 | S 
指定 检查 ® 多 
偏 置 v 
摘 述 V 
布局 和 图 层 v 

[| ms | 

图 8-8 【工件 】 对 话 框 
































图 8-8 所 示 。 














@ 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 ! 








件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 8-9 所 示 图 层 5 上 的 实体 。 单 











【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 
































几何 体 网 

YY 选择 对 铺 (1) 中 
定制 数据 Y 

添加 新 集 于 
列表 人 


ES 


拓扑 结构 


| 
图 8-9 选择 部 件 





8-9 几何 




















多 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 ! 


fF 【确定 】 按 钮 ， 返 回 











【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 








部 件 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【部 
【工件 】 对 话 框 。 





ZM 





毛坯 几何 体 】 按 钮 恒 ， 弹 出 【 毛 











坯 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 如 图 8-10 所 示 。 连 续 单 击 【确定 】 按 钮 完成 毛坯 





174 





8 章 五 轴 铣 削 加 工 提高 实例 一 异形 模具 安装 架 数控 加 工 


一 
草 


第 

















设置 
从 毛 未 几何 体 DX 
类 型 人 
ES 
几何 体 入 
tj 选择 对 象 (1) 中 
添加 新 集 埠 
列表 人 
集 ”了 政 x 
i 
拓扑 结构 v 
确定 取消 








图 8-10 【毛坯 几何 体 】 对 话 框 


HH 





2. 创建 刀具 组 


单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 加 , 【工序 导 航 器 】 切 换 到 机 床 刀 有 具 视图 。 
(1) 创建 刀具 D20R4 具体 操作 步骤 如 下 : 
@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 型 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “mil_multi-axis”【 帮 具 子 类 型 】 选 择 【MILL 图 标 电 ,在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D20R4?” 
如 图 8-11 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 有 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 
人 @ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 的 【尺寸 ] 选 项 组 中 设 定 【直径 为 “20.0000”,【 下 半径 为 “4.0000”， 
【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 8-12 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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从 创建 刀具 X 
类 型 人 
mill_multi-axis ” 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 my 
从 库 中 调用 设备 ' 先 

二 区 | 四 直径 20. 0000 

i | RD 下 半径 4.0000 

网 拯 网 民 | 四 锥 角 0. 0000' 

电 已 总 | ,天 0. 0000' 

看 山 员 于 抱 | 长 度 175. 0000， 

| (FD 刀 丸 长 度 L150. 0000 

位 置 人 万 丸 2 

刀具 GENERIC MACHINE ~ | 编号 入 

pap 网 刀具 号 1 

De 补偿 寄存 器 0 

20R4 刀具 补习 寄存 器 0 

图 8-11 【创建 刀具 】 对 话 杠 图 8-12 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 



































(2) 创建 刀具 D10R5 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 旭 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis” 【刀具 子 类 型 选择 [MILL】 图 标 趾 ,在 【名称 ] 文 本 框 中 输入 “D10R5”， 
如 图 8-13 所 示 。 单 击 【 创 建 万 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 5- 参 数 】 对 话 框 。 
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@ 在 【 铣 刀 -5 参数 ] 对 话 框 中 的 【尺寸 ) 选 项 组 中 设 定 【 直 








[ 径 ] 为 “10.0000”,【 下 半径 为 “5.0000”， 























【 思 具 号 】 为 “2”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 8-14 所 示 























从 创 建 ] 具 X 
类 型 入 


mill_multi-axis 


库 入 
从 库 中 调用 刀具 yy 
从 库 中 调用 设备 ' 先 
刀具 子 类 型 和 
四 加 贸易 
烛 出 国 枯 纪 
位 置 和 
刀具 GENERIC MACHINE v 
名 称 和 
D10R5 


确定 应 用 取消 
图 8-13 【创建 刀 有 只】 对话 


(3) 创建 刀具 DI10R1 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
人 @ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 旭 ， 弹 














Hl 






























































8-14 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 愉 

















二 


单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


刀 柄 。 夹 持 器 。 更 多 








~ \W 


D— 下 Di R1 





人 


(D) 直径 


10. 0000' 
(R1) 下 半径 5. 0000， 
(B) 锥 角 0. 0000， 
(A) 尖 角 0. 0000' 
(D 长 度 175. 0000 
(FU 刀刃 长 度 150. 0000 
刀刃 2 
编号 入 
刀具 号 2 
补偿 寄存 器 0 
刀具 补偿 寄存 器 0 
确定 | 取消 





TH 














上 【创建 万 具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 


| 
a 





列表 框 中 选择 “mill_multi-axis”,【 刀 上 其 子 类 型 选择 【MILL) 图 标 包 , 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D10R1”， 























如 图 8-15 所 示 。 身 





击 【 创 建 刀具 】 对 名 





5 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 








H【 钳 思 -5 参数 】 对 话 框 。 


@) 在 【 铣 刀 -3 参数 】 对 话 框 中 的 【尺寸 选项 组 中 设 定 【 直 径 ] 为 “10.0000”,【 下 半径 为 “1.0000”， 


























【 思 上 号】 为 “3”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 8-16 所 示 。 














从 创建 站 具 x 
类 型 入 


millmulti-axis 


























击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 























库 人 
从 库 中 调用 刀具 1 
从 库 中 调用 设备 ' 先 a ~ 
刀具 子 类 型 入 (D) 直径 10. 0000， 
(R1) 下 半径 | 3 0000， 
贸 易 (8) 锥 角 0. 0000， 
(A) 入 0. 0000， 
看 山 员 中 几 (| 长度 [175. 0000|| 
(FU) 刀 攻 长 度 150. 0000， 
位 置 区 六 | 
刀具 GENERIC_MACHINE v 编号 p 
名 称 入 所 3. 
补偿 寄存 器 0 
D10R1 刀具 补偿 畜 存 器 0 
确定 | 应 用 ”取消 | wm | 
图 8-15 【创建 刀具 】 对 话 框 图 8-16 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 



































(4) 创建 钻头 ”具体 操作 步骤 如 下 : 
GD 单 击 【加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 























刀 





大 
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4) 按钮 中， 弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
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拉 列 表 框 中 选择 “drill”【 记 
入 “7Z20”。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 相 












































@ 在 【 钻 刀 】 对 话 框 9 


如 图 8-18 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 





P 设 定 【 直 径 】 为 “20.0000”,【 思 











1 子 类 型 】 选 择 【DRILLING_TOOL】 图 
匡 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 刀 】 对 话 框 ， 如 


标 蜗 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输 
图 8-17 所 示 。 
号】 为 “4”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 



































































































































从 创 建 ] 具 X 
类 型 入 工具 | 刀 柄 | 夫 持 加 | 更 多 
drill 图 例 入 
jE 人 
从 库 中 调用 刀具 "ay 
从 库 中 调用 设备 
芝 尺寸 入 
刀具 子 类 型 和 (D) 直径 20. 0000 
(PA) 刀 估 角度 118. 0000， 
昌 用 
四 员 贸 (PD 刀 尖 长 度 6. 0086! 
区 二 下旬 叫 内 (CR 扣 角 和 0.0000 
由 长度 _50. 0000' 
位 置 入 (FD 刀 太 长 度 35. 0000 
刀刃 2 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 
- 编号 入 
和 名称 站 | mas 4 
Z20 补偿 寄存 器 [ES 
确定 应 用 取消 取消 
图 8-17 【创建 刀具 】 对 话 框 图 8-18 【 钻 刀 】 对 话 框 











3， 设置 加 工 方法 组 
单 击 【快速 访问 】 工 


1) 双击 【工序 导航 器 】9 




















量 】 文 本 框 




















栏 上 的 【加 工 方法 视 











Ph 的 【MILL_ROUGH】 图 标 ， 弹 出 【铣削 粗 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 
输入 “1.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.3000”， 如 图 








图 】 按 钮 骂 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 加 工 方法 视图 。 





2 


8-19 所 示 。 自 


7 








I 





击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 粗 加 了 


[方法 设 定 。 








2) 双击 【工序 导航 器 】 








中 的 【MILL SEMI _FINISH】 图 标 ， 弹 出 





【铣削 半 精 加 工 】 对 话 框 。 在 








【部 件 余 量 】 文 本 框 中 输入 “0.5000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输入 “0.0300”， 如 
所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 半 精 加 工 方法 设 定 。 











图 8-20 

















好 铣削 粗 加 工 X 你 铣削 半 精 加 工 x 
余 量 人 余 量 人 
部 件 余 且 1. 00001 字 部 件 佘 量 0. 5000! 苯 
公差 入 公差 和 
内 公差 0. 30001 本 内 公差 0.0300! 中 
外 公差 0. 3000 外 公差 0. 0300' 
确定 | 取 湛 | 确定 | 取消 
图 8-19” 粗 加 工 方法 设置 图 8-20 ” 半 精 加 工 方法 设置 



































3) 双击 【工序 导航 器 】 
量 】 文 本 框 


























中 的 【MILL_FINISH]】 图 
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标 ， 弹 出 【铣削 精 加 工 】 对 话 框 。 在 【部 件 余 
输入 “0.0000”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0300”， 如 图 


8-21 所 示 。 单 
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击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 精 加 工 方法 设 定 。 


8.3.3 型 腔 铣 粗 加 工 





一 一 人 和 
部 件 佘 县 0.0000! 字 
公差 入 
内 公差 0. 0300! 呈 
外 公差 0. 0300' 
确定 | 取消 























图 8-21 精 加 工 方法 设置 




















单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 从 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 





1. 创建 工序 























1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 志 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 表 
框 中 选择 milL_contour, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 砷 (CAVITY_MILL),【 位 置 】 选 项 组 中 的 
【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”, 【刀具 】 选 择 “D20R4”， 【几何 体 】 选 择 “WORKPIECE”,【 方 法 】 选 
择 “MILL_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “CAVITY_MILL_ROUGH”， 如 图 8-22 所 示 。 

2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【型 腔 铣 】 对 话 框 ， 如 图 8-23 所 示 。 







































































从 创建 工序 X bo 型 院 铣 - [CAVITY_MILL ROUGH] X 
类 型 入 几何 体 入 
mill_contour Da 几何 体 WORKPIECE 噶 泣 包 
工序 子 类 型 和 指定 部 件 定 

坚 晶 下 昌 电 多 指定 十 a 
区 指定 他 
NE ES 指定 切 前 区 域 志 
台 辆 指定 修 劳 边界 Sx 
位 置 入 工具 Vv 
刀 轴 Vv 
程序 NC_ PROGRAM ” 
刀 轨 设置 Vv 
刀具 D20R4 ( 猴 刀 -5 参数 ~ be 
L 床 控制 v 
几何 体 WORKPIECE 区 
旦 序 Vv 
> MILL ROUGH v 

2 摘 述 Vv 
名 称 入 选项 v 
操作 v 

区 
确定 | 应 用 取消 [EE | 到 当 
图 8-22 【创建 工序 】 对 话 框 图 8-23 【型 腔 铣 】 对 话 框 











2. 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 























在 【型 腔 铣 】 对 话 框 的 【 妃 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 8-24 所 示 。 
1) 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 
2) 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ?， 在 【平面 直径 百分比 】 文 本 





框 中 输入 “50.0000”。 
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3) 设 定 层 铣 深度 : 在 【 公 
“3.0000”。 





共 每 刀 切 削 深 度 】: 
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3. 设置 切削 参数 








单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 司 ， 阐 日 




















1)【 和 策略】 选项 卡 : 
其 他 参数 设置 如 图 8-25 所 示 。 




















刀 轨 设置 人 
方法 MILL ROUGH ~ 讽 1» 
切削 模式 辣 ; 昭 随 部 件 ~ 
步 距 刀具 平 直 百分比 - 
平面 直径 百分比 50.0000 
公共 每 刀 切 前 深 度 恒定 v 
最 大 距 高 3. 0000 mm ~ 
切削 层 影 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 紊 和 连 度 全 ， 
和 
确定 取消 



































图 8-24 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 


























选择 “恒定 ”在 【最 大 距离 】 文 本 框 中 输入 





H【 切 削 参 数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 
设 【 切 削 】 选 项 组 的 【切削 方向 】 为 “ 顺 铣 罗 【切削 顺序 】 为 “ 层 优先 ” 


2)【 更 多 】 选 项 卡 :在 【 原 有 】 的 选项 组 中 ， 勾 选 【区域 连接 【边界 允 近 】 和 【容错 加 工 】 复 


选 框 ， 如 图 8-26 所 示 。 























你 切削 参数 X 从 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 策略 拐角 
策略 祭 量 揭 角 连接 空间 范围 更 多 
切削 人 安全 距离 人 
切削 方向 顺 铣 ~ 刀具 夫 持 器 3.0000 mm 
切削 顺序 层 优先 pd 刀 柄 3.0000 mm 
延伸 路 径 人 刀 头 0.DOOool mm 
在 边 上 延伸 0.0000! mm 八 
在 延展 毛坯 下 切削 
精 加 工 刀 路 人 入 
口 添加 精 加 工 刀 路 
Vv 
毛坯 人 
毛坯 距 高 0. 0000' 
和 
确定 取消 确定 取消 











图 8-25 【策略 】 选 项 卡 




















3) 单 击 【 切 削 参 数 】 对 话 








框 ! 
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的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 


图 8-26 【更 多 】 选 项 卡 
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4. 设置 非 切削 运动 

单 击 【 思 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 非 切 削 参数 】 按 钮 器 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 ， 进 行 非 切削 
参数 设置 。 

1)【 进 思 】 选 项 卡 : 【封闭 区 域 】 选 项 组 的 【 进 刀 类 型 】 为 “螺旋 ”【 直 径 】 为 “90.0000”, 【和 初 
始 封 闭 区 域 】 选 项 组 的 【 进 思 类 型 】 为 “与 封闭 区 域 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 8-27 所 示 。 

2)【 退 刀 ]】 选 项 卡 : 设 【 退 思 】 选 项 组 的 【 退 刀 类 型 】 为 “线性 ”其 他 参数 设置 如 图 8-28 所 示 。 


从 非 切削 移动 x 好 非 切削 移动 x 

























































































转移 /快速 送 让 更 多 转移 /快速 送 让 更 多 
进 刀 运 刀 起 点 / 钻 点 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 入 退 刀 入 
进 刀 类 型 雷 旋 ~ 退 刀 类 型 线性 ~ 
直径 90. 0000I| 刀 妥 二 >| 字 长 度 90. 0000' 刀具 百 : ~ 
斜坡 角 15. 00001| 字 旋转 角度 0.0000， 
高 度 3. 0000||mm > 斜坡 角 0.0000， 
高 度 起 点 前 一 层 加 高 度 50. 0000' 刀具 吾 : ~ 
最 小 安全 距 高 0. 0000|mm > 最 小 安全 距 高 50. 00001 刀 县 百 : ~ 

最 小 全 面 长 度 70. 00001|| 刀具 百 : ”| 字 口 修 莹 至 景 小 安全 距 高 
开放 区 域 v 最 终 人 
初始 封闭 区 域 入 去 刀 类 型 与 如 刀 相 同 = 
进 刀 类 型 与 封闭 区 域 相同 ~ 
初始 开放 区 域 Y 
和 四 
图 8-27 【 进 刀 】 选 项 卡 图 8-28 【 退 刀 】 选 项 卡 



























































3)【 转 移 /快速 】 选 项 卡 :， 设 【 安 全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 为 “使 用 继承 的 ”% 其 他 
参数 设置 如 图 8-29 所 示 。 











从 非 切削 移动 x 
进 刀 去 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 和 让 更 多 

安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 变 承 的 ~ 
显示 宛 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 前 -插画 ~ 
安全 距 高 | 3.0000|mm ~ 
区 域内 入 
转移 方式 进 刀 / 进 刀 > 
转移 类 型 ~ 
安全 距 高 3. 0000 mm 
初始 和 最 终 v 
四 
确定 取 湛 














图 8-29 【转移 /快速 】 选 项 卡 
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4) 单 击 【 非 切 削 参 数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 
5， 设 置 进 给 参数 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 出 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设置 【 主 


轴 速 度 】 为 “600.0000”,【 切 削 】 速 度 为 “300.0000”， 单 位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 参数 如 图 8-30 
所 示 。 


6. 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 在 【型 腔 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 昌 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 8-31 所 示 。 



















































































主轴 速度 人 
回 主轴 速度 (rpm) B600. 0000' 
进 给 率 入 
切削 300. 0000 mmpm | 宁 
口 在 生成 时 优化 进 给 率 

确定 取消 














图 8-30 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 


2) 单 击 【型 腔 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 贺 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
8-32 所 示 。 















































图 8-31 ”生成 刀具 路 径 图 8-32 ”实体 切削 验证 








3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 型 腔 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 型 腔 铣 粗 加 工 工序 。 
8.3.4 等 高 轮 廊 钳 半 精 加 工 


单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 二 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1. 创建 工序 


1) 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 世 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 ， 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “mill_contour” 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 5 个 图 标 蚂 (ZLEVEL_ PROFILE),【 位 置 】 选 
项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM” 【刀具 】 选 择 “D10R5”,【 儿 何 体 】 选择 “WORKPIECE”,【 方 法 】 
选择 “MILL_SEMI_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “ZLEVEL_PROFILE_SEMI”， 如 图 8-33 所 示 。 

2) 单 击 【 确 定 】 或 者 【应 用 】 按 钮 ， 弹 出 【深度 轮廓 加 工 】 对 话 杠 ， 如 图 8-34 所 示 。 
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从 创建 I 序 x 好 深度 轮 廊 加工 - [ZLEVEL_PROFILE_SEMI] x 



































类 型 人 ^ 几何 体 入 
让 Dd = | 
mil Lcontour | 几何 体 WORKPIECE 志 名 
工序 子 类 型 入 人 > 
F 日 ,会 
里 则 和 正四 | 旭 妓 指定 检查 SS 
图 号 器 
地 需 碍 名 旺 对 指定 切削 区 域 二 
ON 措 定 修 芝 边界 ES 
压强 

人 台 图 ee a 
位 置 入 刀 轴 v 
程序 | NC_PROGRAM ~ 刀 轨 设置 V 
刀具 | D10R5 ( 针 刀 -5 参数 ~ 机 床 控制 Vv 
几何 体 | WORKPIECE ~ 程序 Vv 
方法 IMILL SEMIFINISH | 描述 Y 
名 称 入 选项 Vv 
RE 

确定 | 应 用 | 取消 确定 | 取消 
图 8-33 【创建 工序 】 对 话 框 图 8-34 【深度 轮廓 加 工 】 对 话 框 

















2. 指定 修剪 边界 

1) 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 的 【指定 修剪 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 修剪 边界 】 按 钮 到 ， 弹 出 【修剪 
边界 】 对 话 框 ， 在 【选择 方法 】 中 选择 “ 面 2”【 修 剪 人 出】 为 “外 部 ” 如 图 8-35 所 示 。 

2) 在 图 形 区 选择 图 8-36 所 示 的 边线 作为 修剪 边界 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 















































从 修 药 边 界 DX 
边界 人 
选择 方法 胸 面 - 
选择 面 (0) | 
修 莫 侧 ~ 
刨 自动 二 
定制 边界 数据 学 
地 加 新 集 
列表 人 
方法 类 型 修 茵 出 XX 
< 
成 员 人 
列表 Se 
确定 | 取消 
图 8-35 【修剪 边界 】 对 话 框 图 8-36 ”选择 修 前 边界 











3. 设置 合并 距离 和 切削 深度 

在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 设置 相关 参数 图 8-37 所 示 。 

G) 在 【陡峭 空间 范围 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “无 ”选项 。 

【合并 距离 】 文 本 框 中 输入 “3.0000”,【 最 小 切 前 长 度 】 为 “1.0000” 在 【 公 
选择 “恒定 ” 在 【最 大 距离 】 文 本 框 中 输入 “1.0000”。 
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思 切 前 深度 】 


/全 
入 
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好 深度 轮廓 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE_SEMI] X 





刀 轨 设置 人 
方法 MILL SEMIL FINI ~ | 诗 fo 
MM 
陡 堪 空间 范围 无 
合并 距 高 3. 0000 mm ~ 
最 小 切削 长 度 1.0000 mm > 
公共 每 刀 切 削 深 度 恒定 到 
最 大 距 高 1.0000 mm 
切削 层 影 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 弯 和 乏 度 ， 
四 
确定 取消 











图 8-37 设置 刀 轨 参数 





4. 设置 切削 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 一 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工 参 数 。 

1)【 策 略 】 选 项 卡 : 设 【 切 削 】 选 项 组 中 的 【切削 方向 】 为 “ 顺 铣 ”【 切 削 顺 序 】 为 “深度 优先 ” 
取消 【在 边 上 延伸 】 和 【在 边 上 滚动 刀具 】 复 选 框 ， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 8-38 所 示 。 

2)【 连 接 】 选 项 卡 : 设 【 层 之 间 】 选 项 组 的 【 层 到 层 】 为 “使 用 转移 方法 ” 勾 选 【在 层 之 间 切 
削 】 复 选 枉 和 【 短 距离 移动 上 的 进 给 】 复 选 枉 ， 如 网 8-39 所 示 。 



































































































































从 切削 参数 X 从 切削 参数 X 
空间 范围 更 多 第 略 余 量 拐角 
第 余 县 扣 角 | 空间 范围 更 多 
切削 和 层 之 间 和 
切削 方向 顺 转 ~ 层 到 层 使 用 转移 方法 ~ 
切削 顺序 深度 优先 思 在 层 之 间 切 汕 
步 距 使 用 切削 深度 ~ 
延伸 路 径 人 四 
回 短 中 高 称 动 上 的 进 给 
OD te PE 景 大 移 刀 距 高 150. 0000' 刀具 百 :> 
在 边 上 滚动 刀具 
口 在 刀具 接触 点 下 继续 切 测 
四 四 
确证 | 取消 确定 | 取消 
图 8-38 【策略 】 选 项 卡 图 8-39 【连接 】 选 项 卡 




















3) 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 

5. 设置 非 切削 运动 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 非 切削 参数 】 按 钮 轴 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 
参数 设置 。 
1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 设 【 开 放 区 域 】 选 项 组 的 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 ” 【初始 开放 区 域 】 的 【 进 
刀 类 型 】 为 “与 开放 区 域 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 8-40 所 示 。 















































il 


进行 非 切削 
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oe x 
转移 /快速 Es 更 多 
刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 v 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 an - 
半径 50. 0000'| 刀具 百 : > 
园 弧 角度 90. 0000' 
高 度 3. 0000! mm 和 
最 小 安全 距 训 50. 0000|| 刀具 百 | 
修 劳 至 最 小 安全 距 高 
口 在 加 蚜 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 。 “| 
确定 | 取消 











图 8-40 【 进 刀 】 选 项 卡 


2)【 退 刀 】 选 项 卡 :【 退 刀 】 选 项 组 的 【 退 刀 类 型 】 为 “与 进 刀 相同 ” 其 他 参数 设置 如 图 8-41 所 示 。 

3)【 转 移 /快速 】 选 项 卡 ， 设 【 安 全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 为 “使 用 继承 的 ” 其 他 
参数 设置 如 图 8-42 所 示 。 

4) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 








































































































从 非 切削 移动 X 从 非 切削 移动 X 
转移 /快速 适 让 更 多 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 转移 /快速 送 让 更 多 

退 刀 入 安全 设置 A 
运 刀 类 型 与 进 刀 相同 ~ 安全 设置 选项 使 用 继承 的 加 
最 终 网 显示 号 
退 刀 类 型 与 去 刀 相 同 ~ 区 域 之 间 和 
转移 类 型 前 一 平面 

安全 距 高 ”3.0000|mm | 

区 域内 和 

转移 方式 进 刀 / 授 刀 

转移 类 型 | 前 -下面 > 

安全 距 高 上 3: 0000 mm 7 

初始 和 最 终 Vv 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 

图 8-41 【 退 刀 】 选 项 卡 图 8-42 【转移 /快速 】 选 项 卡 








6. 设置 进 给 和 速度 


单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 踊 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 
置 【 主 轴 速 度 】 为 “1000.000”,【 切 前 】 速 度 为 “600.0000”， 单 位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 
参数 如 图 8-43 所 示 。 
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7. 生成 刀具 路 径 并 验证 





1) 在 【深度 轮廓 加 工 】 对 i 























2) 单 





对 话 框 
如 图 8-45 所 示 。 











口 


成 】 按 钮 名 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 


二 【 深度 轮廓 加 工 】 对 话 相 
医 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 








自动 设置 V 
主轴 速度 人 
口 主轴 速度 (rpm) 1000. 000' | 国 
EE w 
进 给 率 从 
切削 600. 0000! mmpm | 呈 | 国 
快速 v 
到 近 快速 | 龟 
进 刀 50. 00001 切削 百 分 > | 呈 
第 一 刀 切 前 50. 0000! 切削 百 分 ”| 咱 
步 进 100. 0000' 切削 豆 分 | 加 
移 刀 快速 | 句 
妈 刀 100. 0000' 切削 吾 分 | 加 
高 开 快速 | 镶 
单位 党 
口 在 生成 时 优化 进 给 率 
取消 


图 8-43 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 








EE 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【 生 

















框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 术 
8-44 所 示 。 
E 底 部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 名 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 















































8-45 ”实体 切削 验证 








图 























图 8-44 ”生成 刀具 路 径 
3) 单 击 【深度 轮 廊 加工】 对话 相 
对 话 框 。 





王 








的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【深度 轮廓 加 工 】 




















8.3.5 可 变 铀 曲面 轮 廊 铣 精 加 工 斜 曲面 





单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【程序 ) 


1. 创建 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣工 序 
1) 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【 














图 】 按 钮 从 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视 








质 序 视 








类 


型 】 
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下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_ multi-axis”【 了 






































[ 序 子 类 型 驳 择 第 1 行 第 1 个 





图 标 国 (VARIABLE_CONTOUR)， 
【人 位置】 选项 组 里 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”, 【刃具 】 选 择 “D10R5”,【 几 何 体 】 选 择 





























“ WORKPIECE ”, 【 方法 】 选 择 “MILL FINISH >”， 在 【和 名称】 文本 框 中 输入 
“VARIABLE_CONTOUR_EFINISH1”， 如 图 8-46 所 示 。 
2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 8-47 所 示 。 

几何 体 人 

几何 体 WORKPIECE 部 名 

指定 部 件 2 

[CE 
创建 工序 X Ss 本 CS 
类 型 人 

i 指定 切 副 区域 A 
工序 子 类 型 关 驱动 方法 入 

二 方法 曲面 -| 及 

仿 尝 国人 六 和 刀 J 
包 信 图 投影 矢量 v 
工具 Vv 
ES 人 刀 轴 v 
程序 NC PROGRAM 刀 轨 设置 v 
刀具 D10R5 ( 铣 刀 -5 参数 ) ~ 机 床 控制 V 
几何 体 WORKPIECE 和 程序 v 
方法 MILL_FINISH MM 擅 述 op 
名 称 人 选项 Vv 
VARIABLE CONTOUR_FINISH1 操作 V 

确定 | 应 用 | 取消 确定 | 取消 

图 8-46 【创建 工序 】 对 话 框 图 8-47 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 











2， 选择 铣削 区 域 



























































在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 岛 ， 弹 
出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 依 次 选择 如 几 8-48 所 示 的 曲面 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 工序 对 话 框 。 
你 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
,i 中 3 
| 定制 数据 Y 切削 区 域 
添加 新 集 十 
集 项 数 定制 数据 x 
[| 
确定 取消 
图 8-48 ”选择 铣削 区 域 
3. 选择 驱动 方法 
1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 中 选取 “曲面 凡 




















系统 弹出 【曲面 





区 域 驱 动 方法 】 对 话 杠 ， 如 图 8-49 所 示 。 
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全 和 全 信和 和 元 次 合生 今 全 各 和 知 沉 、 定 " 窑 全 兮 和 和， 元 党 定 - 办 从 全 和 和 移 
[222 六 








驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 Ea > 
刀具 位 置 要 >| 
偏 置 v 
驱动 设置 入 
切削 模式 二 和 
步 距 数 卫 

步 距 数 10 
更 多 

预览 v 

确定 | 取消 











图 8-49 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 

2) 在 【 豫 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 全 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 8-50 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【曲面 区 域 
驱动 方法 】 对 话 框 。 








































































































oe DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
开始 下 一 行 法 
定制 数据 v 
列表 入 
集 项 数 定制 数据 x 
去 | 
确定 | 取消 | 
图 8-50 选择 驱动 曲面 



































3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 天， 弹出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 图 
8-51 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 和 确定】 按钮， 返回 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 
4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 8-52 所 示 。 


ZN 



























材料 侧 


YM 








图 8-51 选择 切削 方向 图 8-52 ”设置 材料 侧 方向 


5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “往复 ”%【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”【 最 大 残余 
高 度 】 为 “0.0500” 如 图 8-53 所 示 。 
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6) 单 击 【 曲 卫 
铣 】 对 话 框 。 
4. 选择 投影 矢量 方向 























区 域 驱动 方法 】 对 话 框 9 








驱动 几何 体 M 
偏 置 v 
驱动 设置 人 
切削 模式 号 往复 
步 距 残余 高 度 ~ 
最 大 残余 高 度 0. 0500' 
坚 直 限制 0. 0000 mm ~ 
水 平 限制 0.0000l mm ~ 
显示 接触 点 宛 
更 多 VY 
预览 Vv 
确定 取消 











2 











图 8-53 ”驱动 参数 设 
的 【 确定】 按钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廓 


























在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 选择 【矢量 】 为 “ 刀 轴 ”如 图 8-54 所 示 。 


5. 选择 刀 轴 方向 


在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “相对 于 驱动 体 ”,【 侧 倾角 】 为 “20.0000, ”如 图 8-55 所 示 。 














仙 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE_CONTOUR _FINIS... X 














刀 轴 人 

bo 可 交 轮 廊 铣 - [VARIABLE | X 轴 相对 于 驱动 体 sp 
投影 矢量 入 前 倾角 0. 0000， 
矢量 刀 轴 a 全 倾角 -20. 0000， 

应 用 光 顺 
和 和 
确定 | 取消 | 确证 | 取 沿 
图 8-54 选择 投影 矢量 图 8-55 ”选择 刀 轴 方式 





6. 设置 切削 参数 
单 击 【 记 轨 设置 】 选 项 组 ! 
































的 【切削 参数 】 按 钮 下 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工 参 数 。 


1) 在 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 ， 设 【最 大 刀 轴 更 改 】 为 “10.0000”,【 最 小 刀 轴 更 改 】 为 “5.0000”， 





















































如 图 8-56 所 示 。 
2) 在 【更 多 】 选 项 卡 : 在 【最 大 步 长 】 文本 框 中 输入 “10.0000” 选择 “刀具 百分比 ”， 如 图 8-57 
所 示 。 
第 略 多 刀 路 祭 量 
i 第 略 多 刀 路 剑 量 
安全 设置 空间 范围 | 刀 轩 控制 | 更 多 5 
br 安全 设置 。 ”空间 范围 刀 轴 控制 | 于 多 . 
人 全 下 “ 切削 步 长 ^ 
本 人 门 约 改 19. 0000' 最 大 步 长 10. 0000| 万 有 下 ~ 
方法 每 _ 步 攻 加 
在 凸 角 处 抬 刀 
最 小 思 轴 更 改 5. 0000， 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 8-56 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 图 8-57 【更 多 】 选 项 卡 
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3) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廊 犹 】 对 话 框 。 


7. 设置 非 切削 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 非 切 削 移 动 】 按 钮 列 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 。 

1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 在 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ,【 进 刃 类 型 】 为 “ 圆 弧 - 相 切 逼 近 ” 其 他 参数 如 图 8-58 
所 示 。 

2)【 退 刀 】 选 项 卡 : 在 【 退 刀 】 选 项 卡 中 的 【 退 刀 类 型 】 下 拉 列 
开放 区 域 退 刀 相 同 ” 如 图 8-59 所 示 。 






























































选择 “与 进 刀 相同 ”和 “与 


















































光 顺 党 更 多 光 顺 二 
开放 区 域 入 开放 区 域 入 
进 刀 类 型 融 f - 相 切 带 近 运 刀 类 型 与 进 刀 相同 ~ 
半径 50. 0000'| 刀具 百 : ~ 根据 部 件 / 答 诗 5 
国 遇 前 部 延 体 0.0000 mm > 这 网 
园 牟 后 部 延伸 0.0000||mm ~ 

退 刀 类 型 与 开放 区 域 退 刀 相同 v 
根据 部 件 /检查 v 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 。 
到 
取消 确定 | 取消 
图 8-58 【 进 刀 】 选 项 卡 图 8-59 【 退 刀 】 选 项 卡 
































3) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 


8. 设置 进 给 参数 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 出 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速 
度 】 为 “1500.000”,【 切 淹 】 速 度 为 “800.0000”， 单位 为 “mm/min (mmpm)” 其 他 参数 如 图 8-60 所 示 。 


从 进 给 率 和 速度 x 





















































自动 设置 Y 
主轴 速度 人 
回 主轴 速度 (rpm) 1500. 000' 
进 给 率 入 
切削 800. 0000! mmpm | 呈 
快速 

通 近 快速 | 局 
进 刀 50. 0000' 切 剖 百 分 > | 呈 
第 一 刀 切 削 50. 0000' 切削 豆 分 > | 只 
步 进 100. 0000' 切削 百 分 > | 各 
移 刀 快速 “| 局 
退 刀 100. 0000' 切削 百 分 > | 回 
高 开 快速 | 镶 
单位 v 

在 生成 时 优化 进 给 率 

区 
确定 | 取消 














Hl 





图 8-60 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
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9. 生成 刀具 路 径 并 验证 

















1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底 部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 








2) 单 击 【 可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 























的 【确认 】 按 钮 淹 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 





框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 ,只 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 8-62 











所 示 。 


ZM 





图 8-61 ”生成 刀具 路 径 





























的 快捷 菜单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 再 次 音 


















































图 8-62 ”实体 切削 验证 
3) 单 击 【 可 变 轮廓 狗 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 征 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 
8.3.6 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 右 侧面 精 加 工 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 三 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE CONTOUR_FINISH1” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 














H 





鼠标 右键 ， 选 择 【 精 贴 】 命 令 ， 如 图 8-63 所 示 。 


了 
从 | 工序 导航 器 - 几何 口 你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 名 称 
各 GEOMETRY 请 GEOMETRY 
司 未 用 项 国 未 用 项 
ha -tMcs > 二 人 志 v 
EE S| iS Mcs 取 编 加 - 
=- 哮 WORKPIECE I =- 哮 WORKPIECE 5 
= 9 如 CAVITY MILLR ”一 BB ? 如 CAVITY M 时 We 
te 7 好 ZLEVEL_PROFIL| 对 总 re 7 好 ZLEVEL PF 晤 和 
长 ISTIGGG 和 so 发 ! EE + 
Bb 又 开除 b 肘 、 删 除 9 
能 重 命 名 双重 命名 
2 = 
图 8-63 ”复制 工序 











2) 双 击 ^VARIABLE_CONTOUR_FINISH1_COPY ”然后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 


FINISH2” 如 图 8-64 所 示 。 


人 三 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 
请 GEOMETRY 
[9 未 用 项 
= Mcs 
-区 WORKPIECE 
Y 如 CAVITY_MILL ROUGH 
Y WB ZLEVEL PROFILE_SEMI 
Y WD VARIABLE CONTOUR FINISHI1 


[Wh VARIABLE CONTOUR FINISH1 1 














PAE 4 





图 8-64 








你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 
占 GEOMETRY 
国 未 用 项 
ba -EMcs 
Oh i 
=-. 哮 WORKPIECE 

hs 办 CAVITY_MILL ROUGH 
te Y ZLEVEL PROFILE_SEMI 
发 Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 

二 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
| 
医 





jm 
Th 
个 
NR 














3、 第 8 章 ， 五 轴 铣 削 加 工 提高 实例 一 -异形 模具 安装 架 数控 加 工 
2. 更 改 铣削 区 域 


在 导航 费 窗 口中 双击 “VARIBLE_CONTOUR_FINISH2” 打开 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 ， 在 【几何 


体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 借 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 图 8-65 
所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 工 序 对 话 框 。 


人 她 切 前 区 域 


















































DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 

定制 数据 v 
添加 新 集 二 
列表 人 
集 项 数 定制 数据 xX 

peel 
| 确定 | 取 洛 | 








图 8-65 ”选择 铣削 区 域 





3， 更 改 驱动 参数 


1) 单 击 【 了 驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 出 ， 弹 出 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 
8-66 所 示 。 

2) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 僵 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ,删除 所 有 驱动 几何 体 ， 重新 选择 图 8-67 所 示 的 曲面 作为 驱动 曲 
古 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 








































































































刀 曲 面 区 域 驱 动 方法 x 
驱动 几何 体 入 克 驱动 几何 体 
指定 驱动 几何 休 vd 2 几何 体 
切削 区 域 曲面 % ~ YY 选择 对 象 (1) 
刀具 位 置 相 切 = 开始 下 -- 行 
切削 方向 Em 定制 数据 
材料 反 向 xX 早 
re cp 集 “项 履 定制 数据 
扁 置 la | 
驱动 设置 4 
更 多 和 
二 3 
确定 | 取消 | 确定 
































图 8-66 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 图 8-67 选择 驱动 曲面 

3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方 向 】 按 钮 县， 弹出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 
择 图 8-68 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 
对 话 框 。 
4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 8-69 所 示 。 


5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返回 【可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 
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切削 方向 
图 8-68 ”选择 切削 方向 

4. 选择 刀 轴 方向 

在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “相对 于 引 








图 8-69 ”设置 材料 侧 方向 





区 动 体 ”,【 侧 倾角 】 为 “20.0000”， 如 图 


从 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE_CONTOUR _FINIS... X 





8-70 所 示 。 





刀 轴 人 
轴 | 相对 于 驱动 休 "| 
前 倾角 | 0.0000， 
便民 外 | 20. 00001 
口 应 用 光 顺 
四 
性 汪 区， 司 














图 8-70 ”选择 刀 轴 方式 
5. 生成 刀具 路 径 并 验证 

在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 身 
可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 8-71 所 示 。 

2) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 了】 选项 组 中 的 【确认 】 按 钮 辑 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 


话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按钮 》 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
8-72 所 示 。 











直 




















击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 









































图 8-71 生成 刀具 路 径 





图 8-72 ”实体 切削 验证 
3) 单 击 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 。 
8.3.7 平面 铣 精 加 工 侧面 直 四 覃 


单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 【程序 顺序 视图 】 按 钮 祭 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视图。 
(1) 创建 工序 具体 操作 步骤 如 下 : 
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@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 苦 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_planar”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 5 个 图 标 圈 
(PLANAR_MILL),【 人 位置】 选项 组 中 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM2”, 【刀具 】 选 择 “D10R1?， 
【几何 体 】 选 择 “WORKPIECE”,【 方 法 】 选 择 “MILL_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“PLANAR_MILL_FINISH3” 如 图 8-73 所 示 。 

@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【平面 铣 】 对 话 框 ， 如 图 8-74 所 示 。 























































































































Fo x 
几何 体 人 
从 创 建 工序 X es 
a 几何 体 workPlECEMI | 讲 | 包 
mill_planar ” 指定 部 件 边界 鳃 D 
工序 了 类 型 > 指定 毛 环 边界 3 N 
山 娃 晤 上 @ 转 中 如 
国 指定 修 莫 边界 h 
刁 因 井 晶 硬 让 
I 国信 指定 谋面 生生 
工具 Vv 
位 置 人 
刀 轴 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 
= 刀 轨 设置 v 
刀 县 D10R1 ( 撑 刀 -5 参 北 ~ ee ey 
几何 体 WORKPIECE ~ pp 
程序 Vv 
方法 MILL_FINISH ~ 描述 v 
名 称 人 选项 Vv 
PLANAR_MILL FINISH3 操作 Vv 
四 
确定 | 应 用 | 取消 确定 | 取消 




















TEHI 





图 8-74 【平面 铣 】 对 话 村 





图 8-73 【创建 工序 】 对 话 


(2) 创建 平面 铣 几 何 “” 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【 指 定 部 件 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按钮 蜀 ， 弹 出 【 边 
界 几何 体 】 对 话 框 ， 设 【模式 】 为 “ 面 ” 【材料 侧 】 为 “外 部 ”， 其 他 相关 参数 如 图 8-75 所 示 。 

@ 在 图 形 区 依次 选择 图 8-76 所 示 的 键 槽 草图 边界 曲线 作为 部 件 边 界 几 何 。 然 后 依次 单 击 【 确 定 】 











TH 































































































按钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 
模式 面 ~ 
名 称 
材料 侧 外 部 ~ 
定制 边界 数据 
面 选择 
口 忽略 孔 
回 忽略 乌 
忽 腹 侠 笠 角 
a - 
凹 边 想 切 ~ 








确定 | 返回 取消 





图 8-75 【边界 几何 体 】 对 话 框 图 8-76 选择 边界 几何 
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@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【指定 部 件 边 界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按 钮 锚 ， 弹 上 
【编辑 边界 】 对 话 框 ,在 【平面 】 选 项 选择 “用 户 指定 ” 弹出 【人 刨 】 对 话 框 ， 在 【人 刨 】 对 话 框 中 的 【类 
型 】 中 选择 “自动 判断 ”类 型 ， 在 图 形 区 选择 图 8-77 所 示 的 平面 ， 在 【 偏 置 】 文 本 框 中 的 【距离 】 中 
输入 “0” 依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 

在 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【指定 底面 】 后 的 【选择 或 编辑 底 平 | 
对 话 杠 ， 然 后 选择 图 8-78 所 示 的 平面 作为 底面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 返 










































































在 几何 体 】 按 钮 图 ,弹出 【 创 】 

















回 【 和 平面 铣 】 对 话 框 。 

他 创 DX 

类 型 和 

Ese "| 

要 定义 平面 的 对 铺 人 ^ 

Y 选择 对 铺 (1) 此 | 嫂 
偏 置 人 和 
距 高 0 mm 
反 向 





[we | ms 


图 8-77 设置 边界 所 在 平面 位 置 图 8-78 ”选择 底面 

(3) 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 ”在 【平面 犹 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 
和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 8-79 所 示 。 

Q 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 

@ 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ” 在 
本 框 中 输入 “50.0000”。 

图 设 定 切削 深度 : 单 击 【切削 层 】 按 钮 到 ， 弹 出 【切削 层 】 对 话 框 ， 选 择 【 类 型 】 为 “恒定 ”， 
【公共 】 为 “2.0000”， 其 他 参数 如 图 8-80 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【平面 铣 】 对 话 框 。 























































































































【平均 直径 百分比 】 文 












































刀 轨 设置 人 
方法 | METHOD ~ 加 £ 
步 距 | 刀具 于 直 百分比 | 类 型 入 
平面 直径 百分比 50. 0000! 1 
切削 层 至 | 
一 -| 每 刀 切 削 深 度 入 
人 2. 0000 
非 切 削 移动 动 
| 刀 颈 安全 距 高 v 
A 二 临界 深度 v 





图 8-79 ”选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 
(4) 设置 切削 参数 ”在 【平面 铣 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 豆 | 
弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切 削 参 数 设 置 。 


G 【策略 】 选 项 卡 : 设 【 切 前 】 选 项 组 的 【切削 方向 】 为 “ 顺 铣 ” 【切削 顺序 





图 8-80 【切削 层 】 对 话 框 
























































】 为 “ 层 优先 ”， 


194 





第 8 章 五 轴 铣 削 加 工 提高 实例 一 一 异形 模具 安装 架 数 控 加 工 


其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 8-81 所 示 。 
@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 【 余 量 】 选 项 组 中 的 所 有 余 量 为 “0.0000”， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 
8-82 所 示 。 





































































































连接 空间 范围 更 多 连接 国 更 多 
切削 和 余 量 和 
切削 方向 顺 钳 ~ 部 件 余 量 0. 0000! 包 
切削 顺序 层 优先 最 终 底 面 余 量 0. 0000' 
es = 毛 二 作 县 0. 0000 
2 2 检查 余 县 0. O000 
口 添 h6 梧 加 工 思路 修 疯 全 量 0. 0000 
FT 人 公差 和 
合并 距 高 0.0000! mm 内 公差 0.0300'| 司 
毛坯 v 外 公差 0. 0300! 
四 四 
确定 取消 确定 取消 
图 8-81 【策略 】 选 项 卡 图 8-82 【 余 量 】 选 项 卡 
@@) 单 击 【 切 削 参 数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 
由 选择 刀 轴 方向 。 




















在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “垂直 于 底面 ”, ”如 图 8-83 所 示 。 

(5) 设置 进 给 参数 ” 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 |， 弹出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 ] 为 “800.0000”,【 切 测速 度 为 “500.0000”, 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 8-84 所 示 。 



































































































































从 进 答 率 和 速度 x 
动 设置 SS 
主轴 速度 
主轴 速度 (rpm) 800. 0000' 国 
更 多 Y 
进 给 率 入 
切削 500. 0000! mmpm 7 式 
快速 - 
Loc I EY x ps 
于 多 
刀 轴 人 单位 V 
颖 径直 于 廊 面 ~ 口 在 生成 时 优化 进 给 率 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 8-83 ”选择 刀 轴 方式 图 8-84 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
































(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【平面 犹 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 图 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 8-85 所 示 。 

@) 单 击 【平面 犹 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 贺 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
8-86 所 示 。 
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(7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 
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IC 





返回 【 平 | 














图 





8-85 


的 快捷 菜单 中 选择 【复制 】 


生成 刀 
8.3.8 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 精 加 工 侧 斜 直 局 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 缉 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
1. 复制 工序 
1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH2” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 























从 分 


路 径 





Mj， 
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8-86 ”实体 切削 验证 


然后 再 次 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 。 
2) 双 击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH2_COPY”, 然后 将 其 
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FINISH4” 如 图 8-87 所 示 。 
从 | 工序 导航 器 - 几何 口 你 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 名 称 
E 
请 GEOMETRY 卜 GEOMETRY 
国 未 用 项 国 未 用 项 
此 -tr MCS bd -tMcs 
-外 WORKEECE i =- 哮 WORKPIECE 
ji ? 娩 CAVITY_MILL ROUGH 9B_ 了 团 CAvITY_MILL ROUGH 
ral ¥ QW ZLEVEL PROFILE SEMI Fe 9 好 ZLEVEL PROFILE SEMI 
经 > VARABLE CONTOUR FINISH = Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
Y BD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 发 V WD VARIABLE CONTOUR FINISH2 
9 EE PLANAR_MILL FINISH3 bo 所 2 
骂 a Y EE PLANAR_MILL FINISH3 
BS wanna conrous rNist2 co ME | ee 
到 @W VARIABLE CONTOUR_FINISH4 
图 8-87 ” 重 命名 工序 


2. 更 改 铣削 区 域 


三 











何 体 】 选 项 组 














所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 工序 对 话 框 。 

几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
定制 数据 v 
添 jn 新 集 
列表 和 

集 了 定制 数据 [x| 

EE 
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图 8-88 ”选择 铣削 





ZM 


切削 区 域 





区 域 】 对 话 框 ， 








5099 


用 钳 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 





重新 命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 


导航 器 窗口 中 双击 “VARIABLE_CONTOUR_EFINISH4”， 打 开 【 可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 ， 在 【 几 
单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 仿 ， 弹 出 【切削 


选择 图 8-88 
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3. 更 改 驱 动 参数 
1) 单 击 【驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 别 ， 弹 出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 8-89 
所 示 。 
























































克 曲面 区 域 驱 动 方法 x 
驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 Ed 写 
切削 区 域 曲面 % | 
刀具 位 置 相 切 ~ 
切削 方向 Em 
材料 反 向 Xx 
偏 置 v 
驱动 设置 v 
更 多 Vv 
预览 v 
四 
| WE | BS 





图 8-89 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 
2) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何体 】 


按钮 全 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 删 除 所 有 驱动 几何 体 ， 重 新 选择 图 8-90 所 示 的 曲面 作为 驱动 
曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 。 
















































































从 驱动 几何 体 DX 
几何 体 和 
YY 选择 对 急 (1) 中 
开始 下 一 行 全 

定制 数据 Vv| 
列表 和 
x 








| Wa | MS | 
图 8-90 选择 驱动 曲面 


3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方向 】 按 钮 甩 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 
择 图 8-91 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 
对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【材料 反 向 】 按 钮 兴 j， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 8-92 所 示 。 

5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廊 
铣 】 对 话 框 。 
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《XX 和 人 
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Pe 





《> 
《> 


Ph 
PA 








图 8-91 选择 切削 方向 


图 8-92 设置 材料 侧 方 向 
4. 选择 刀 轴 方向 





在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “相对 于 驱动 体 ”【 侧 倾角 】 为 “-20.0000,” 如 图 8-93 所 示 


从 可 去 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.. X 








刀 轴 人 
轴 相对 于 驱动 体 二 
前 倾角 0. 0000| 
全 倾角 -20. 0000| 
口 应 用 光 质 

确定 || 取消 | 














图 8-93 ”选择 刀 轴 方式 
5. 生成 刀具 路 径 并 验证 


在 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 8-94 所 示 。 


2) 单 击 【 可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 hb》 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
8-95 所 示 。 















































图 8-94 生成 刀具 路 径 
3) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 
8.3.9 铣削 加 工 几 何 体 
1) 单 击 【 操 


入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 +， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 型 】 
为 “mill_multi-axis”,【 儿 何 体 子 类 型 选择 【WORKPIECE 图标 外 ,选择 【位 置 】 的 【几何 体 ] 为 “MCS ”， 


【名 称 】 为 “WORKPIECE_MILL” 如 图 8-96 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【工件 】 对 话 框 ， 如 
8-97 所 示 。 




















8-95 ”实体 切削 验证 





图 
有 具 路 径 





， 并 关闭 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 。 
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从 创建 几何 体 X 












































| mill_multi-axis 可 几何 体 和 | 
几何 体 子 类 型 和 指定 部 件 LDS 

了 名 | 指定 毛 还 中 | 全 
位 置 xX 指定 检查 全 3 
几何 体 MCs pe 
名 称 入 摘 述 
| WORKPIECE MILL 布局 和 图 层 

Ea [到 ] 

图 8-96 【创建 几何体 】 对 话 框 图 8-97 【工件 】 对 话 框 

















2) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几何 体 】 按 钮 喇 ， 弹 出 【部 
件 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 8-98 所 示 的 图 层 1 上 的 实体 作为 部 件 几 何 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 
几何 定义 。 




















从 部 件 几何 体 DX 
几何 体 人 
Vi 让 中 
定制 数据 v 
添加 新 集 
列表 人 
集 了 政 定制 数据 [XxX| 
1 1 
拓扑 结构 v 
本 
确定 ”取消 




















图 8-98 ”选择 部 件 几 何 

3) 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛 坏 几何体】 按钮 居 ， 弹 出 【 毛 
坯 几何体】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 5 上 的 毛坯 作为 实体 ， 如 图 8-99 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 毛 
坏 设 置 。 









































协 毛 未 几何 体 DX 
类 型 人 入 
[ER 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
添 jn 新 集 图 
列表 和 
集 “| 项 狼 x 
lr | 
拓扑 结构 v 





图 8-99 选择 毛坯 几何 
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8.3.10 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 精 加 工 侧 壁 凹 模 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 起 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 

1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH4” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 
的 快捷 荣 单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 然 后 选择 “WORKPIECE_MILL” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 【 粘 
贴 】 命 令 。 

2) 双 击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISH4_COPY”, 然后 将 其 重 关 
FINISH4” 如 图 8-100 所 示 。 
























































命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 





























页 | 工序 导航 器 - 几何 上 页 | 工序 导航 器 - 几何 口 
| 名称 名 称 
EGEOMETRY 和 GEOMETRY 
国 未 用 项 司 未 用 项 
| 0) Zz 
NI -tr MCS aN -te MCS 
| 已 哮 WORKPIECE = - 暑 WORKPIECE 
日 如 CAVITY_MILL ROUGH 日 ~ 凤 CAVITY_MILL ROUGH 
' re 9 好, ZLEVEL PROFILE SEMI 外 好 ZLEVEL PROFILE SEMI 
| 发 VY WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 发 ¥ WD VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
| Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 > Y WD VARIABLE CONTOUR_FINISH2 
A | 此 PLANAR_MILL FINISH3 区 中 PLANAR_MILL FINISH3 
Sp V WD VARIABLE CONTOUR_FINISH4 元 ¥ WD VARIABLE CONTOUR_FINISH4 
| = 哮 WORKPIECE_MILL 本 哮 WORKPIECE_MILL 
下 OW VARIABLE CONTOUR FINISH4 ( 三 (Sh VARIABLE CONTOUR_FINISHS | 
图 8-100 重 命名 工序 








2， 更 改 铣削 区 域 
在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
选择 图 8-101 所 示 的 曲面 ， 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 工 序 对 话 框 。 



































从 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
YY 选 汉 对象 (1) 中 
定制 数据 v 
添加 新 集 埠 
列表 人 
集 项 数 定制 数据 x 
EE 
确定 取消 
图 8-101 选择 铣削 区 域 








3. 更 改 驱动 参数 








1) 选择 【驱动 方法 】 为 “1 











1 线 /点 ”， 单 击 【驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 5 别 ， 弹 出 【 曲 











线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 





图 8-102 所 示 。 


200 








[S22505252509092525050525250909252525 


2) 在 图 


3) 在 【 纪 
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驱动 几何 体 大 
类 选择 曲线 (0) Xt 





指定 原始 曲线 个 


口 定制 切削 进 给 率 


地 加 新 集 + 


区 = 本 区 型 


图 8-102 【曲线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 









































形 区 选择 图 层 3 上 的 曲线 作为 驱动 曲线 ， 如 图 8-103 所 示 。 








从 曲线 /点 驱动 方法 





驱动 几何 体 入 

Y 选择 曲线 (18) if 

指定 原始 曲线 

口 定制 切削 渤 给 率 

添加 新 集 
列表 v 

驱动 设置 v 

预览 Vv 





| 确定 || 取 尖 
图 8-103 ”选择 驱动 曲线 
































有 动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 步 长 】 为 “公差 ”【 公 差 】 为 “0.0050”， 如 图 8-104 所 示 。 

.0 曲线 /点 驱动 方法 

驱动 几何 体 Vv 

驱动 设置 人 

左 仿 旦 | 0.0000 mm ~ 

切削 步 长 | 公差 ~ 

公差 0. O050! 

刀 县 接 儿 信和 | 0.0000 mm ~ 

预览 Vv 

| 确定。 取消 











图 8-104 ”驱动 参数 设置 
































i【 


线 /点 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返回 【可 变 轮廓 钳 】 
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4. 更 改 刀具 
在 【工具 】 选 项 组 中 选择 【刀具 】 为 “D10R1”， 如 图 8-105 所 示 。 




































































工具 入 
刀具 D10R1 ( 铣 刀 -5 地 涧 | 绝 
确定 取消 
图 8-105 选择 刀 











5. 选择 刀 轴 方向 
在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “垂直 于 部 件 ” 如 图 8-106 所 示 。 


刀 轴 入 
轴 垂直 于 部 件 ” 














bd 








确定 | 取消 











图 8-106 ”选择 刀 轴 方向 





6. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 

2) 单 击 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 禹 ， 弹 出 【有 刀 轨 可 视 化 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 
图 8-108 所 示 。 
























































图 8-107 ”生成 刀具 路 径 图 8-108 ”实体 切削 验证 
3) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 。 
8.3.11 创建 销 侧 壁面 上 的 和 孔 


(1) 创建 工序 具体 操作 步骤 如 下 : 

Q@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 村， 弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “drill”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 3 个 图 标 [ 轩 (DRILLING)， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC PROGRAM”, 【刃具 】 选 择 “Z20”,【 几 何 体 】 选 择 
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“WORKPIECE_MILL”,【 方 法 】 选 择 “DRILL METHOD”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “DRILLING_ 
FINISH6” 如 图 8-109 所 示 。 
@ 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 如 图 8-110 所 示 。 





















































从 创建 I 序 X 从 外 孔 - [DRILLING] x 
类 型 入 几何 体 和 
drill 几何 体 WORKPIECE MI 部 -名 
工序 子 类 型 和 指定 孔 Ee 

hl 3 | 指定 项 面 YY VV 
时 六 妇 计 及 诈 - 
亲人 四 指定 旗 画 J 
音 尊 尝 青 暗 沿 
加 个 贡 v 
刀 轴 Vv 

位 置 入 循环 类 型 v 
程序 NC PROGRAM ~ 深度 偏 置 Vv 
刀具 Z20 ( 钻 刀 ) 豆 刀 轨 设置 Bd 
几何 体 WORKPIECE MILL > 机 床 控制 

2 pe 
方法 DRILLMETHOD > 程序 A 
摘 述 v 

名 称 入 选项 V 

DRILLING_FINISH6 操作 v 
[me | A Bs 训 二 | 天 
图 8-109 【创建 工序 】 对 话 框 图 8-110 【 钻 孔 】 对 话 框 


























(2) 创建 加 工 儿 何 ”具体 步骤 如 下 : 

@ 选择 加 工 点 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 孔 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 孔 几 何 体 】 按 钮 噶 |， 
弹出 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 8-111 所 示 。 单 击 【 选 择 】 按 钮 ， 弹 出 选择 加 工 位 置 对 话 框 。 依 
次 在 图 形 区 选择 图 8-112 所 示 的 2 个 孔 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 。 


从 点 到 点 几何 体 x 












































确定 | 返回 取消 














图 8-111 【点 到 点 几何 体 】 对 话 杠 图 8-112 选择 钻 孔 位 置 
@ 指定 顶 面 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 顶 面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 表 面 几何 体 】 按 
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钮 针 ， 弹 出 【项 面 】 对 话 框 。 在 【项 面 选项 】 中 选择 “ 面 ” 在 图 形 区 选择 图 
击 【 确 定 】 按 钮 。 


























Co 

2 

名 
Ne=39 
让 
还 
飞 


Tv 
地 

















从 顶 面 VX 
顶 面 人 
顶 面 选 项 Ba be 
Y 选择 面 (1) | 




















图 8-113 ”设置 顶 面 
(3) 选择 循环 类 型 和 循环 参数 ”具体 操作 步骤 如 下 : 
GD 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【循环 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【标准 钻 …】， 弹 出 【指定 参数 组 】 对 
甘 ， 在 【Number of Sets】 文 本 框 中 输入 “1” 如 图 8-114 所 示 。 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 。 
@ 系统 弹出 【Cycle 参数 】 对 话 框 ， 如 图 8-115 所 示 。 单 击 【Depth- 模 型 深度 】 按 钮 ， 弹 日 
深度 】 对 话 框 ， 单 击 【 刀 尖 深 度 】 按 钮 ， 如 


H【Cycle 
图 8-116 所 示 。 在 弹出 对 话 框 中 输入 【深度 】 为 “18.0000”， 
如 图 8-117 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【Cycle 参数 】 对 话 框 



































话 让 




































































I 


从 “Cycle 参数 





进 给 率 (MMPM) - 250.0000 








Dwell - 关 

从 指定 参数 组 X Ee 
Number of Sets 1 CAM -无 
显示 循环 参数 组 Rtrcto -无 








确定 | 返回 ” 取消 














确定 | 返回 | 取消 








图 8-114 【指定 参数 组 】 对 话机 





TH 








TH 


8-115 【Cycle 参数 】 对 话 村 
份 “Cycle 深度 








深度 18. 0000， 
确定 || | RM 




















确定 取消 
图 8-116 【Cycle 深度 】 对 话 框 


图 8-117 输入 深度 
@@) 单 击 【Rtrcto- 无 】 按 钮 ， 弹 出 图 8-118 所 示 的 对 话 框 ， 单 击 【 自 动 】 按 钮 ， 然 后 单 击 【确定 】 
按钮 返回 。 
Q@ 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【最 小 安全 距离 】 文 本 框 ! 
(4) 选择 刀 轴 方向 “在 【 刀 轴 】 选 项 组 





















































输入 “3.0000”。 
选择 【 轴 】 为 “垂直 于 部 件 表面 ”， 如 图 8-119 所 示 。 
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(5) 设置 深度 偏 置 ”在 【深度 偏 置 】 选 项 组 中 设置 【 通 孔 安全 距离 】 为 “1.5000”，【 盲 孔 余 量 】 








为 “0.0000”， 如 图 8-120 所 示 。 





























刀 轴 人 
轴 丢 直 于 部 件 表面 -| 名 
口 用 园 弧 的 轴 
确证 | ;可 取消 | 确定 | 取消 
图 8-118 ”指定 退 刀 距离 图 8-119 ”选择 刀 轴 方式 


























(6) 设置 进 给 参数 ” 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 出 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 】 为 “300.0000”,【 切 削 】 速 度 为 “50.0000”, 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 8-121 所 示 。 



















































































自动 设置 v 
个 钻 孔 - [DRILLING] x 主轴 速度 入 
循环 类 型 入 口 主轴 速度 (rpm) 1300.0000, 罩 | 
循环 EE “|p ee 
县 小 安全 中 训 | 3. 0000 ER < 
一 一 一 切削 50. 0000|| mmpm ~| 引 

深度 偏 置 入 要 
通 孔 安全 距 高 | 1.5000， 更 多 v 
言 孔 佘 量 | 0.0000， 单位 v 
| me | 确定 | | 

图 8-120 ”深度 偏 置 设 定 图 8-121 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 



































(7) 生成 刀具 路 径 并 验证 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【 钻 孔 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 局 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 符 ， 如 图 8-122 所 示 。 

@ 单 击 【 钻 孔 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 时， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 8-123 
所 示 。 




















































































































图 8-122 ”生成 刀具 路 径 图 8-123 ”实体 切削 验证 


(8) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 
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8.3.12 创建 外 底面 上 的 孔 


(1) 创建 工序 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 区， 弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “dril”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 3 个 图 标 [ 团 CDRILLING )， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC PROGRAM”, 【刀具 】 选 择 “Z20”,【 几 何 体 】 选 择 
“WORKPIECE_MILL ”,【 方 法】 选择 “DRILL METHOD ”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“DRILLING_FINISH7” 如 图 8-124 所 示 。 

@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 如 图 8-125 所 示 。 


















































从 创建 工序 X 从 外 孔 - [DRILLING] X 
类 型 下 几何 体 入 
drill 几何 体 WORKPIECE_MI ~ 部 
吕 / 
工序 子 类 型 大 指定 孔 < 
rT 一 
指定 顶 面 全 入 
Bl UU a ) 
种 曾 妇 计 入 计 , 
i 指定 旗 画 -J 
六 上 全 莹 青衣 丫 二 
有 Vv 
国 旨 侈 工具 
加 刀 轴 v 
位 置 入 循环 类 型 v 
程序 NC PROGRAM 深度 偏 置 Vv 
刀 轨 设 
刀具 Z20 (牛刀 ) 国 刀 轨 设置 
机 床 控 V 
几何 体 WORKPIECE MILL > 包 床 控制 
程序 Vv 
方法 DRILLMETHOD ”> 
摘 述 Vv 
名 称 人 选项 
DRILLING_FINISH7 操作 v 
确定 应 用 取消 和 到 洋 























HH 
页 





图 8-124 【创建 工序 】 对 话 框 8-125 【 钻 孔 】 对 话 框 


(2) 创建 加 工 儿 何 ” 有 具体 步骤 如 下 ; 

@ 选择 加 工 点 。 单 击 【 钻 孔 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 孔 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 孔 
几何 体 】 按 钮 昏 ， 弹 出 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 8-126 所 示 。 单 击 【 选 择 】 按 钮 ， 弹 出 选择 加 
工 位 置 对 话 框 。 依 次 在 图 形 区 选择 图 8-127 所 示 的 3 个 孔 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 
话 框 。 

























































































从 点 到 点 几何 体 x 











确定 | 返回 取消 














图 8-126 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 图 8-127 ”选择 钻 孔 位 置 
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@ 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 项 面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 表面 几何 体 】 按 钮 独 | 


























弹出 【 顶 面 】 对 话 框 。 在 【 顶 面 选 项 】 中 选择 “ 面 ”在 图 形 区 选择 图 8-128 所 示 的 平面 , 单 击 【 确 
定 】 按 钮 。 























人 


先 固 


项 本 选项 EE - 
YY 选择 面 (1) | 
| 确定 | 应 用 | 取 
图 8-128 设置 顶 面 
图 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 底面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 底面 几何 体 】 按 钮 令 ， 弹 


出 【底面 】 对 话 框 。 在 【底面 选项 】 中 选择 “ 面 ” 在 图 形 区 选择 图 8-129 所 示 的 平面 ， 单 击 【 确 
定 】 按 钮 。 






















































































10 底面 
底面 


底面 选项 剖面 





贸 选择 面 (1) 











确定 || 应 用 || 取消 








图 8-129 设置 底面 


(3) 选择 循环 类 型 和 循环 参数 ”具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【循环 】 下 拉 列 表 中 选择 【标准 钻 …】， 弹 出 【指定 参数 组 】 对 话 
框 ， 在 【Number of Sets】 文 本 框 中 输入 “1” 如 图 8-130 所 示 。 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 。 


























从 指定 参数 组 X 
Number of Sets 
显示 镍 环 参数 组 





图 8-130 【指定 参数 组 】 对 话 框 


@ 系统 弹出 【Cycle 参数 】 对 话 框 ， 如 图 8-131 所 示 。 自 
深度 】 对 话 框 ， 单 击 【 模 型 深度 】 按 钮 ， 如 图 8-132 所 示 。 

@) 单 击 【Rtrcto- 无 】 按钮 ， 弹 出 如 图 8-133 所 示 的 对 话 框 ， 单 击 【 自 动 】 按 钮 ,然后 单 击 【确定 】 
按钮 返回 。 

@ 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【最 小 安全 距离 】 文 本 框 中 输入 “3.0000”。 





地 





击 【Depth- 模 型 深度 】 按 钮 ， 弹 出 【Cycle 
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进 给 率 (MMPM) - 250.0000 


Dwell - 关 
Option - 关 
CAM -无 


Rtrcto -无 





确定 返回 取消 














图 8-131 【Cycle 参数 】 对 话 框 


Lo Me -3 x 





























确定 取消 确定 取消 
图 8-132 【Cycle 深度 】 对 话 框 图 8-133 ”指定 退 刀 距离 




















(4) 设置 深度 偏 置 ” 在 【深度 偏 置 】 选 项 组 中 设置 【 通 孔 安全 距离 】 为 “1.5”，【 盲 孔 余 量 】 为 
“0”， 如 图 8-134 所 示 。 

(5) 设置 进 给 参数 ” 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 】 为 “300.0000”,【 切削 】 速 度 为 “50.0000”, 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 8-135 所 示 。 














































































































































































































从 进 给 率 和 速度 x 
动 设 Vv 
主轴 速度 
il X 口 主 匠 本 度 (rpm) 300. 0000| 由 
循环 类 型 人 更 多 
a 人 "| 进 给 率 入 
最 小 安全 距 高 3. 0000 切削 50. 0000|mmpm “| 可 
深度 偏 置 入 决 速 v 
通 孔 去 全 距 高 1. 5000， 更 多 v 
言 孔 祭 量 0. 0000 单位 v 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 8-134 ”深度 偏 置 设 定 图 8-135 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ”具体 操作 步骤 如 下 : 

G@ 在 【 钻 孔 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 名 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 8-136 所 示 。 

@) 单 击 【 钻 孔 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 PP， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 8-137 
所 示 。 
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图 8-136 ”生成 刀具 路 径 图 8-137 ”实体 切削 验证 























(7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 


8.3.13 刀具 路 径 后 处 理 

1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 路 径 的 工序 ， 然 后 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 中 【工序 】 选 
项 组 中 的 【后 处 理 】 按 钮 哆 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 图 8-138 所 示 。 

2) 选择 “MILL 5$AXIS” 后 处 理 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 输出 文件 目录 后 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 生 
成 NC 代码 ， 如 图 8-139 所 示 。 


从 后 处 理 x 





















































上 

















后 处 理 器 人 
WIRE EDM_4_AXIS 和 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 


MILL 5_AXIS_SINUMERIK_ACTT IN 
MILL 5 AXIS SINUMERIK ACTT_ MM 




















MILL 5 _AXIS ACTT_IN a 
浏览 查找 后 处 理 器 除 
输出 文件 人 
文件 名 i 信息 ”及 
Ci\Users\lenovo-gao\Desktop\ 异 形 模具 安装 架 完 成 
9 —— 文件 ”编辑 (E) 
文件 扩展 名 ptp 区 
浏览 埋 找 输出 文件 仿 Ho010 G40 G17 G94 690 670 
aad NOD20 G91 G28 70.0 

:0030 T00 Mo6 
设置 人 

NOD40 GO G90 X2.1401 Y3.5152 a0.0 B0.0 S600 N03 

(NOO50 G43 7.5906 H00 

经 | 定 下 

单位 经 后 处 理 定义 N0060 7.0032 
口 罚 出 球 心 NODT0 G1 7-.1149 Fl11.8 MO8 
回 列 出 给 出 |N0080 X2. 1861 Y3.0694 

|N0090 G2 X2. 1997 Y2.9024 I-3.7931 J-.3915 
输出 警告 经 后 处 理 定义 ~ NO100 G1 X2. 1928 Y-2.9675 

a NO110 G2 X2.1848 Y-3.0703 I-3.7242 J.2387 
经 后 处 理 定义 

查看 工具 名 后 了 NO120 G1 X2. 1199 Y-3.776 

NO130 7.2788 

确定 | 应 用 取消 NO140 GO X1. 8879 Y3.5374 
NO150 7.0032 v 
图 8-138 【后 处 理 】 对 话 框 图 8-139 ”生成 的 NC 代码 


























3) 打开 菜单 【文件 ]， 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 文件 ; \ 第 8 章 \ 异 形 模 
具 安 装 架 完成 .prb)。 
8.4 实例 小 结 


本 章 以 异形 模具 安装 架 为 例 ， 讲 解 了 曲面 驱动 的 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 加 工 方法 以 及 底 切 零件 五 轴 加 
工 方法 。 在 本 章 的 学 习 过 程 中 ， 读 者 可 以 比较 五 轴 刀 轴 控 制 方法 在 相对 于 驱动 体 、 重 直 于 部 件 表面 、 


































































































垂直 于 部 件 等 加 工 应 用 中 的 不 同 。 
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本 例 加 了 








加 工 实例 学 习 难 








和 坚持 。 








9.1 实例 分 村 


9.11 











实例 整体 分 析 
如 图 9-1 所 示 为 航空 发 动机 叶轮 ， 该 结构 比较 复杂 ， 叶 片 有 扭曲 ， 故 多 




















只 能 采用 五 允 














加 工 。 材 料 为 超 硬 合金 。 


一 一 友 动 机 整体 叶轮 数控 加 工 


[对 象 为 发 动机 整体 叶轮 ， 它 的 外 形 结构 如 图 9-1 所 示 。 这 个 
度 较 大 ， 涉 及 插 补 刀 轴 的 应 用 ， 读 者 操作 练习 时 需要 耐心 

































































到 9-1 发 动机 整体 叶轮 








9.1L2 实例 加 工分 析 
根据 零件 的 特点 ， 按 照 加 工 工艺 要 求 具体 安排 如 下 : 









































(1) 流 道 加 工 ” 采 用 可 变 轴 曲 面 轮 廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驶 动 方式 选择 “表面 积 ” 方 法 ， 刀 轴 方 


向 为 “ 插 补 ”。 
















































































(2) 侧 


面 加 上 





为 “ 侧 刃 驱动 体 ”。 


9.2 加 工 流 f 川 程 与 每 母 消 步 所 用 知 识 点 pi 
航空 发 动机 叶轮 曲面 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 效果 图 ， 见 表 9-1。 


























j 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 进行 曲面 精 加 工 ， 驱 动 方式 选择 “表面 积 ” 方 法 ， 刀 轴 方 向 












































表 9-1 航空 发 动机 叶轮 曲面 数控 加 工 流 程 和 效果 图 






































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 打开 数控 加 工 环境 是 指 进入 UG NX 的 制 
文件 , 进入 加 工 | 造 模块 后 进行 编程 作业 的 软件 环境 ， 选 要 创建 的 CAM 设置 大 
环境 择 轮廓 铣 (mill_multi_axis) mill_contour ^ 
mill_multi_ blad 
mill_rotary 
hole_making 
drill 
turning 
wire edm 
浏览 设置 部 件 人 











第 9 章 五 轴 铣 削 加 工 经 典 实 例 - 一 发 动机 整体 叶轮 数控 加 工 





















































( 续 ) 
步 器 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
ZM 
| “创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 的 
tep 2: 创建 可 
几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 加 工 
几何 组 1 何 
方位 
Step 3: 创建 | 。 创建 加 工 所 需 的 加 工 万 
刀具 组 及 

















































































































Step 4: 创建 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 是 精 加 工 由 轮廓 
可 变 轴 轮 面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 选 择 插 补 
亡 铣 思 划 
































Step 5: 创建 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 轮廓 
可 变 轴 轮 面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 选 择 侧 丸 
廓 铣 





































































































山 
间 
究 
对 
py 




















Step 6: 创建 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 是 精 加 工 由 轮廓 
可 变 轴 轮 面 形成 的 区 域 的 加 工 方法 ， 选 择 侧 丸 
亡 铣 


































































































a 
EY 
对 

py 











Step 7: 刀具 利用 刀具 路 径 旋转 功能 可 简化 刀具 
路 径 变 换 路 径 的 创建 


























i 信息 5 口 x 
文件 (站 ”编辑 (E) 
% ~ 
NOO10 G40 G17 G94 G90 G70 
NO020 G91 G28 7Z0.0 

:0030 T00 MO6 


UG NX 后 置 处 理 器 (NX POST) 读 NOO40 GO G90 X. 4674 Y-.8347 A49.459 B29.345 S1200 MO3 


NOO50 G43 Z1.7207 HOO 


取 NX 的 内 部 刃具 路 径 ， 生 成 适合 指定 N0060 Z1.3207 


i NOOTO G1 X. 4675 Y-.8339 7Z1.2946 F50. MO8 

机 床 的 NC 代码 NOD80 X. 4667 Y-.8398 71.2692 

NO090 X. 4649 Y-. 852 Z1,2462 

NO100 X. 4624 Y-.8697 Z1.2272 

NO110 X. 4593 Y-. 8917 Z1.2134 

NO120 X. 4558 Y-.9164 Z1.2059 

NO130 X. 4459 Y-.9874 Z1.1937 A49, 417 B29.4 

NO140 X. 435 Y-1.0584 Z1.1808 A49,376 B29. 455 

NO150 X. 4234 Y-1.1291 Z1.167 &d49.335 B29.51 v 


Step 8: 执行 
后 处 理 
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9.3 具体 的 加 工 操作 过 程 
9.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 


























启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按 钮 了 ,打开 【打开 部 件 文件 】 
对 话 杠 ， 选 择 “ 发 动机 整体 叶轮 .prt”( 











随 书 文件 : \ 第 9 章 \ 发 动机 整体 叶轮 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 


文件 打开 后 如 图 9-2 所 示 。 


2. 进入 加 工 模块 








单 击 功能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 县， 弹出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 












































【CAM 会 话 配 置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “mill_multi-axis” 单 击 
【 确定】 按钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 9-3 所 示 。 


























要 创建 的 CAM 设置 入 


mill contour 和 


mill_multi blade 























ER 
| 确定 | 取消 
图 9-2 打开 的 模型 文件 图 9-3 【加 工 环境 】 对 话 框 
9.3.2 创建 加 工 父 级 组 
1， 创建 加 工 几何 组 
单 击 【快速 访问 】 工具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 元 ， 将 【工序 导航 gave = 随 
器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 ss 2 
(1) 设置 加 工 坐 标 系 ”具体 操作 步骤 如 下 











@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS] 图标 你 mcs， 弹出 [MCS】 = 


对 话 框 ， 如 图 9-4 所 示 。 






















































































































































































安全 设置 选项 平面 bg 
@@ 单 击 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 的 【CSYS】 对 话 框 按钮 网 ， 漳 出 Y 竹 硒 号 园 : 
【CSYS 】 对 话 框 ， 在 图 形 窗口 中 拖 动 坐标 系 手柄 移动 到 图 9-5 所 示 的 下 RS 百 YY 
圆 点 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【MCS 】 对 话 框 。 和 
(2) 设置 安全 平面 在 【MCS]】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 一 二 - 
的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “平面 ”选项 ， 然 后 单 击 【 选 i 
择 安全 平面 】 按 钮 国 ， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 。 在 如 图 9-6 所 示 的 【人 刨 】 对 














话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “XC-YC 平面 ”, 在 【 偏 置 和 参考 】 图 9-4 【MCS]】 对 话 框 
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第 











选项 组 中 选择 图 9-6 所 示 的 面 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “5”。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 
安全 平面 所 在 的 位 置 ， 如 图 9-7 所 示 。 
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图 9-5 ”旋转 确定 加 工 坐标 系 




















to 基 志 | 
类 型 和 
长 XC-YC 平面 -| 
偏 置 和 参考 人 入 

® wcs 〇 绝对 坐标 系 
中 高 导 In ”| 
反 向 X| 
本 :加 
图 9-6 【 刨 】 对 话 框 图 9-7 显示 安全 平面 的 位 置 
































(3) 创建 加 工 几 何 ”具体 操作 步 又 如 下 : 
Q@ 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 9-8 所 示 。 




















从 工件 x 
几何 体 和 
指定 部 件 凶 BD 
指定 毛 还 字 N 
指定 检查 ®V 
偏 置 
摘 述 
布局 和 图 层 

确定 | 取消 

















图 9-8 【工件 】 对 话 框 


@ 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 型 ， 弹 出 【部 
件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 9-9 所 示 图 层 5 上 的 实体 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 工 件 】 对 话 框 。 
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全 部 件 几何 体 OX 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (130) | 

定制 数据 

添加 新 集 


列表 入 




















拓扑 结构 V 





mE | 





图 9-9 选择 部 件 儿 何 


图 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何 体 】 按 钮 别 ， 阐 出 【 毛 
坏 儿 何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 层 10 上 的 实体 作为 毛坯 图 9-10 所 示 。 连 续 单 击 【确定 】 按 钮 完成 毛坯 设 置 。 






































六 毛 坏 几何体 DX 
类 型 和 
nex 
几何 体 和 
Y 选择 对 象 (1) 中 <M 
添加 新 入 于 
列表 入 
全 项 x 
li ee ES 
拓扑 结构 了 
四 
| | 





图 9-10 【毛坯 几何体 】 对 话 框 


Hl 





2. 创建 刀具 组 


单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 虎 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 
(1) 创建 直径 为 B0.2 的 球 刀 ”具体 操作 步骤 如 下 ; 
Q@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 旭 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “mil_multi-axis” 【刀具 子 类 型 】 选 择 “BALL_MILL” 图 标 现 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“B0.2” 如 图 9-11 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 - 球 头 铣 】 对 话 框 

@) 在 【 铣 刀 - 球 头 铣 】 对 话 框 中 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 球 直径 】 为 “0.20002”【 长 度 】 为 “5.0000”， 
【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 9-12 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 

(2) 创建 直径 为 B0.2B1 的 锥 度 铣 刀 ”有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 列 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “mill_multi-axis” 【刀具 子 类 型 】 选 择 “BALL_MILL ”图 标 国 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“B0.2B1”， 如 图 9-13 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 - 球 头 铣 】 对 话 框 。 
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@ 在 【 铣 刀 - 球 头 铣 】 对 话 框 中 设 定 【 球 直 径 】 为 “0.20002【 长 度 】 为 “5.00002【 锥 角 】 为 “1.0000 风 
【刀具 号 】 为 “2” 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 9-14 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


10 铣 刀 - 球 头 铣 X 


工具 | 刀 柄 ”去 # 器 更 多 





























































































































图 例 人 
2 
类 型 入 
| mill multi-axis 权 | 
尺寸 人 
库 人 
| 
从 库 中 调用 刀具 中 (D) 球 直径 0.2000| | 
a i ae 0.0000 
i 党 中 长 度 5.0000| | | 
刀具 子 类 型 入 (FD 刀刃 长 度 4.0000| | 
下 到 导 刀 7 
团 罗 多 田园 2 
看 帆 员 串 屹 摘 述 ¥ 
编号 人 
位 置 人 | 
刀 上 县 GENERIC MACHINE _ "| 站 县 号 上 
补偿 寄存 器 0 
全 刀具 补偿 寄存 器 0 
| B0.2 





























Wi ee a 
图 9-11 【创建 刀具 】 对 话 和 9-12 【 统 刀 - 球 头 儿 】 对 话 柜 
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从 创 建 刀具 x 
类 型 入 
mill_multi-axis ” 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 好 日 
| - 入 
从 库 中 调用 设备 只 SS 2 
4 (D) 球 直径 0. 2000' 
刀具 子 类 型 入 (B) 锥 角 1 0000， 
二 长 度 5. O000' 
闭 加 避 已 高 一 
有 UV (FD 刀刃 长度 4 和 .0000| 
台山 久 避让 mn 一 | 
ES | 
位 轩 和 ^ 编号 入 | 
刀具 | GENERIC MACHINE ~ 刀具 号 四 
pe 网 补 们 寄存 器 0 
刀 县 补偿 调 存 器 ol | 
B0.2B1 
| 本 | 应 有 || ax | [we | ms | 























图 9-14 【 铣 思 - 球 头 铣 】 对 话 框 











图 9-13 【创建 刀具 】 对 话机 











TH 
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9.3.3 流 道 精 加 工 

单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 避 , 【工序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 

1. 创建 可 变 轴 曲面 轮廓 铣工 序 

1) 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 于 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_multi-axis”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 图 
(VARIABLE_CONTOUR),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM” 【刀具 】 选 择 “B0.2”， 
【几何 体 】 选 择 “WORKPIECE ”,【 方 法 】 选 择 “MILL FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“VARIABLE_CONTOUR_FINISH1”， 如 图 9-15 所 示 。 

2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 9-16 所 示 。 


ER NA Eeei FINIS... 4 
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几何 体 人 
内 创建 序 Xx 几何 体 woRkplEcE “| 泣 | 包 
类 型 和 
指定 部 件 写 
mill_multi-axis yg 
指定 检查 » J 
工序 子 类 型 和 
指定 切削 区 域 A 
By 
DVAVI 弛 ey = 
刍 人 国 投影 矢量 v 
Ea 工具 Vv 
位 直 人 td 
刀 轴 Vv 
程序 NCPROGRAM > oe 
刀 轨 设置 hs 
刀具 B0.2 ( 铣 刀 - 球 头 铣 ) 
机 床 控制 Vv 
几何 体 WORKPIECE ~ = 
程序 Vv 
方法 MILL FINISH - 
摘 述 bd 
名 称 人 选项 Vv 
澡 作 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 9-15 【创建 工序 】 对 话 框 图 9-16 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 

















2， 选择 铣削 区 域 
在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
依次 选择 图 9-17 所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 工序 对 话 框 。 



























































几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
定制 数据 v 
添加 新 集 坤 
列表 人 
集 项 数 定制 数据 xX 
ls | | 
确定 【| 取消 





图 9-17 ”选择 铣削 区 域 
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3， 选择 驱动 方法 


1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【 豫 动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 框 中 选取 【曲面 】 
系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 9-18 所 示 。 



































区 曲面 区 域 驱 动 方法 X 
驱动 几何 体 人 
措 定 驱动 几何 体 售 
切 避 区 域 曲面 % > 
刀具 位 置 想 切 - 
切削 方向 | 
材料 反 向 SR 
仿 置 Vv 
驱动 设置 v 
更 多 Vv 
预览 v 
和 
确定 ”取消 








图 9-18 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 




















2) 在 【 豫 动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 儿 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 僵 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 选 择 图 9-19 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲面 区 域 
驱动 方法 】 对 话 框 。 


















































好 驱动 几何 体 


DX 
几何 体 
YY 选择 对 银 (1) 中 
开始 下 -- 行 令 
定制 数据 4 
列表 清 
集 项 数 定制 数据 x 
Til 











确定 | 取消 














图 9-19 选择 驱动 曲面 























3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【切削 方向 】 按 钮 县 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 
择 图 9-20 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 
对 话 框 。 


4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 闪 |， 确 认 材 料 侧 方 向 如 图 9-21 所 示 。 
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图 9-20 ”选择 切削 方向 图 9-21 设置 材料 侧 方 向 

5) 在 【了 驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “往复 ”,【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”， 并 输入 【最 
大 残余 高 度 】 为 “0.0100” 如 图 9-22 所 示 。 

6) 在 【更 多 】 选 项 组 中 设置 【切削 步 长】 为 “公差 ”,【 内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 
“0.0100”, 【过 切 时 】 为 “警告 ” 如 图 9-23 所 示 。 















































Eo x 
驱动 几何 体 v 
偏 置 v 
曲面 区 域 驱动 方法 
a 
- 驱动 几何 体 v 
切削 楼 式 号 往复 
偏 置 Vv 
步 距 残余 高 度 加 一 一 
驱动 设置 Vv 
最 大 残余 高 度 0.0100， ~ 
坚 直 限制 0.0000in > 和 
二 Ni vv 
水 平 限制 0. 00001 in EE: 切削 步 长 | 公差 | 
内 公差 0. 01001 
ne a 外 公差 0. 0100 
更 多 过 切 时 葡 告 
预 点 预览 v 
全 -3 
确定 | 取消 确定 | 取消 | 
图 9-22 ”驱动 参数 设置 图 9-23 【更 多 】 参 数 设置 

































































7) 单 击 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 


4. 选择 刀 轴 方向 
1) 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “ 插 补 矢量 ” 如 图 9-24 所 示 。 


刀 轴 人 














四 括 补 矢量 -fo 


四 





确定 ”取消 
图 9-24 ”选择 刀 轴 方向 
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2) 单 击 【 刀 轴 】 选 项 组 中 的 【编辑 参数 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 插 补 矢量 】 对 话 框 ， 如 图 9-25 所 示 。 
同时 在 图 形 区 显示 4 点 轴 的 默认 矢量 方向 ， 如 图 9-26 所 示 。 












































10 插 补 矢量 DX 
aE: 人 
插值 矢量 ^ 
间 定 京 久光 | 状 浊 | 
A 指定 矢量 又 | 由 | 人 忆 - 
添加 新 集 地 
列表 人 
编号 ”矢量 1 xX 
1 sys 0.318547 ”和 
2 sys -0.389497 
3 sys 0.614702 v 
< > 
插值 方法 线性 & 
显示 已 括 值 和 县 己 
重 置 为 黑 i CY ,~ 
六 中 \E | -0.140855 
~ 三 J -0.498849 
和 || 应 用 || 取消 3 K 0.855166 
图 9-25 【 插 补 矢量 】 对 话 框 图 9-26 思 轴 矢量 方向 
3) 编辑 刀 轴 矢量 方向 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 




















Q@ 在 【列表 】 中 选中 第 一 行 ， 然 后 单 击 【指定 矢量 】 后 的 老 国 核 钮 ， 在 图 形 中 选择 侧面 的 边线 为 
刀 轴 方向 ， 如 图 9-27 所 示 。 单 击 【 应 用 】 按 钮 确定 。 















10 ED DX 
刀 轴 人 
搬 值 矢量 入 
指定 点 a at 
YY 指定 矢量 图 网 是 全 
添加 新 集 地 
列表 人 
编号 ”矢量 1 XxX ZzM 
1 sys EEE ~ 选择 边线 为 刀 轴 
2 sys -0.389497 
3 sys 0.614702 Y 
> = 
3 1 0.318547 
括 值 方法 线性 ~ 个 :: )」 -0.759935 
:: K 0.566591 
显示 已 播 值 矢 县 号 : 
重 置 为 默认 值 各 








图 9-27 设置 编号 1 的 刀 轴 方向 
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COOLXXOKXOXOKXXOXM 
DCDADCDADADADAODCOCOCDADCDADADOCOAOOAOCOCOAOCDCOGOGOGOCOCOCODCOGDCDCDCDCDOCODC2C 


(注意 ) 如 果 所 选择 的 刀 轴 方向 沿 曲线 反方 向 ， 可 单 击 【指定 失 量 】 后 面 的 【 反 人 向】 按钮 站， 
@ 重复 上 述 过 程 ， 分 别 设置 两 点 的 刀 轴 方向 治 侧面 的 边缘 ， 如 图 9-28 所 示 。 






oe DX 
刀 轴 人 
搬 值 矢量 人 
W 指定 点 各 网 | | 国民 
YY 指定 和 县 Xj 收 - 3 
添加 新 集 地 
列表 入 
编号 。 矢量 1 xX 选择 边线 为 刀 
1 sys 0.318547 人 
3 sys 0.614702 ov 
< > 
插值 方法 线性 ~ 
显示 已 插值 矢量 2 
重要 为 默认 值 FE 








XC 








图 9-28 设置 编号 2 的 刀 轴 方向 


@ 重复 上 述 过 程 ， 分 别 设置 3 点 的 刀 轴 方向 治 侧面 的 边缘 ， 如 图 9-29 所 示 。 


















0 播 让 矢量 DX 
刀 轴 入 
揪 值 失重 入 
W 指定 点 ka a 
YY 指定 矢量 
sami 选择 边线 为 刀 轴 
列表 过 CG 
编号 | 矢量 1 x 
1 sys 0.318547 ~ 
2 sys 0.563134 
国 国 外 | 0795935 “由 
< > 
揪 值 方法 线性 ee 
显示 已 搬 值 矢量 Se 
重要 为 默认 值 Fs 3 1 0.795935 
EE :: J -0.262314 
:: K 0.545599 时 











图 9-29 设置 编号 3 的 刀 轴 方向 


重复 上 述 过 程 ， 分 别 设置 4 点 的 刀 轴 方向 治 侧面 的 边缘 ， 如 图 9-30 所 示 。 
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从 插 补 矢量 DX 
刀 轴 人 
插值 矢量 人 

f 指定 点 EE 
指定 矢量 Rt 侯 : 
添加 新 集 坤 

列表 人 

编号 | 矢量 1 X 

2 sys 0.563134 办 

3 sys 0.795935 

国 加 本 v 

< > 
插值 方法 线性 ~ 
显示 已 插值 矢量 宛 
重 置 为 默认 值 $ 


4 
































4 


— 
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:1 0.735986 是 
:J 0.036410 | 
3 K 0.676017 
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图 9-30 ”设置 编号 4 的 刀 轴 方向 
单 击 【 插 补 矢量 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 关 闭 对 话 框 返回 。 























5， 选 择 投影 矢量 方向 ee 
在 【投影 矢量 】 选项 组 中 选择 “ 刀 轴 ”如 图 9-31 所 示 。 ”a 闷 5 

6. 设置 切削 参数 ~ 

单 击 【 思 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 国 ， 弹 We | a 








[参数 。 





出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 








图 9-31 选择 投影 矢量 











1)【 策 略 】 选 项 卡 ， 取消 【在 边 上 深 动 刀具 】 复 选 框 ， 





其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 9-32 所 示 。 








2)【 刀 轴 控 制 】 选 项 卡 :【 最 大 刀 轴 更 改 】 为 “180.0000” 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 9-33 所 示 。 


Lo 切削 参数 Xx 








安全 设置 更 多 
策略 祭 县 
延伸 路 径 入 
口 在 边 上 滚动 刀具 
确定 | 取消 











图 9-32 【策略 】 选 项 卡 





好 切削 参数 x 











第 略 
最 大 角度 更 改 入 
景 大刀 办 更 改 180. 0000， 
方法 每 - 步 长 - 
口 在 襄 角 处 抬 刀 | 
最 小 刀 轴 更 改 45. 0000 

确定 | 取消 











图 9-33 【 刀 轴 控制 〗】 选 项 卡 





3) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 ， 返回 【可 变 轮 亡 铣 】 对 话 框 。 
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7. 设置 非 切削 参数 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 

















的 【 非 切削 移动 】 按 钮 殉 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 。 

1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 在 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ， 设 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 -平行 于 刀 轴 ” 其 他 参数 如 图 
9-34 所 示 。 

2)【 退 思 】 选 项 卡 
9-35 所 示 。 




















A 


: 在 【 退 刀 】 选 项 组 中 的 【 退 思 类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “与 进 刀 相同 ” 如 











从 非 切 前 移动 X 从 非 切削 移动 x 
光 顺 避让 更 多 光 顺 避让 更 多 
并 用 返 刀 转移 /快速 进 刀 授 刀 转移 /快速 
开放 区 域 入 开放 区 域 入 
进 刀 类 型 园 弧 - 平行 于 刀 轴 授 刀 类 型 与 进 刀 相同 - 
半径 50. 0000' | 刀具 百 : ~ 根据 部 件 /检查 网 
旋转 角度 0.0000 一 一 
园 弧 前 部 延 伟 0. Oobou in 最 终 人 
园 引 后 部 延 伟 0. 0000 in ~ 带 刀 类 型 与 开放 区 域 退 刀 想 同 v 
根据 部 件 /检查 V 
初始 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 柜 同 














确定 
图 9-34 【 进 刀 】 选 项 卡 图 9-35 


3)【 和 转移 /快速 】 选 项 卡 : 【公共 安全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设 
(0,0,0),【 指 定 矢 量 】 为 “ZC”， 其 他 参数 设置 ， 如 图 9-36 所 示 。 








【 退 刀 】 选 项 卡 
选项 】 为 “圆柱 ”, 【指定 点】 为 






















































































光 顺 送 让 更 多 

进 刀 退 刀 转移 /快速 
区 域 距 高 入 
区 域 距 高 200. 00001| 刀具 百 : ~ 


部 件 安全 距离 
部 件 安全 距 高 
公共 安全 设置 
安全 设置 迁 项 
YY 指证 点 

W 指定 矢量 
了 

显示 

区 域 之 间 

区 域内 


初始 和 最 终 





图 9-36 


人 
0. 1000lin ~ 
人 


| 园 柱 


pr 1 
wt en 


zo 


5. 0000' 








【转移 /快速 】 选 项 卡 





取消 
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QD 在 【区 域 之 间 】 设 置 “逼近 “离开 ”“ 移 刀 ” 参 数 如 图 9-37 所 示 。 
人 @ 在 【区 域内 】 选 项 组 中 设置 “到 近 ”“ 离 开 ”“ 移 刀 ” 参 数 如 图 9-38 所 示 。 


好 非 切 削 移 动 x 好 非 切削 移动 xX 



















































































光 顺 关上 更 多 人 光 顺 送 让 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 进 刀 把 刀 转移 /快速 
区 域 距 高 v 区 域 距离 v 
部 件 安全 距离 v 部 件 安全 距离 v 
公共 安全 设置 Vv 共 安全 设置 v 
区 域 之 间 人 区 域 之 间 VvV 
通 近 人 区 域内 人 
到 近 方法 8 刀 轴 ~ 画 这 入 
距离 200. 0000' 刀具 百 : > 通过 方法 与 区 域 之 间 柜 同 。 
刀 轴 无 更 改 - 一 二 
鲁 放 人 
移 局 点 
高 开 方 法 与 区 域 之 间 相同 。 
离开 人 移 刀 人 
高 开 方法 汪 几 四 移 刀 类 型 与 区 域 之 间 想 同 。 
距 高 200. 0000' 刀具 百 : > 
移动 训 件 起 点 名 
刀 轴 无 更 改 ~ 
移动 训 件 起 点 fy 初始 和 最 终 和 
移 刀 入 -2 
ee | 逼近 方法 与 区 域 之 间 相同 。 
安全 设置 选项 。 ”| 使 用 公共 的 ~ 高 开 入 
三 二 D> 高 开 方法 EEEENE - 
移动 吉 件 起 点 fo 
MY 
四 四 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 9-37 设置 区 域 之 间 参 数 图 9-38 设置 区 域内 参数 
4) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切 削 参 数 设置 。 


























8. 设置 进 给 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 刚 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 杠 。 设 
置 【 主 轴 速 度 】 为 “1200.000”,【 切 前】 速度 为 “100.0000”， 切削 为 “100.0000” 单位 为 ipm， 
其 他 设置 图 9-39 所 示 。 

9. 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 9-40 所 示 。 

2) 单 击 【 可 变 轮廓 狂 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 
图 9-41 所 示 。 

3) 单 击 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 思 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮廓 铣 】 对 











































































































按 和 







































































话 框 





ml 





注意 ) 加 工 中 流 道 底部 可 能 有 少量 的 残余 材料 ， 可 通过 延伸 切 前 曲面 来 消除 。 
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自动 设置 V 
主轴 速度 和 
回 主轴 速度 (rpm) 1200. 000, | 国 
更 多 ft 
切削 100. 0000'|ipm ”~ 中 | 加 
快速 v 
更 多 人 
到 近 快速 ”| 及 
进 刀 | 50. 0000' 切 前 百 分 > | 厅 
竺 - 刀 切 着 。 ”| 50. 0000' 切削 百 分 | 红 
步 进 1100. 0000' 切 前 吾 分 | 全 
移 刀 | 可 | 
运力 |100. 00001| ia 分 | 局 
高 开 | 快速 ”| 入 


也 
< 
< 


口 在 生成 时 优化 进 给 率 


图 9-39 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





ZM 























图 9-40 “刀具 路 径 图 9-41 实体 切削 验证 


9.3.4 左 叶 片 侧面 精 加 工 
单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 时 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视 网 。 


1. 创建 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣工 序 

1) 单 击 【 加 工 创建 】 工具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 半 ， 或 打开 菜单 【插入 】， 单 击 【 工 序 】 命令， 
弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 中 选择 “mill_multi-axis”,【 工 
序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 1 个 图 标 罗 (VARIABLE_CONTOUR),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 
“NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “B0.2B1”【 几 何 体 ] 选 择 :-WORKPIECE”【 方 法 ] 选 择 “MILL _FINISH”， 
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在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “VARIABLE_ CONTOUR_FINISHLEFT” 如 图 9-42 所 示 。 
2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 ， 如 图 9-43 所 示 。 


从 可 变 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.… X 














几何 体 和 
WORKPIECE ia 

好 创建 工序 Xx ee | 小 
类 型 和 指定 部 件 写 

mill_multi-axis 过 指定 检查 DL 

工序 子 类 型 和 指定 切削 区 域 起 
人 坊 各 国人 了 六 各 驱动 方法 v 
得 的 四 投影 矢量 ¥ 
工具 

网 
位 置 刀 轴 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 刀 轨 设置 v 
刀具 B0.2B1 ( 铣 刀 - 球 头 铣 ) ~ 机 床 控制 V 
几何 体 WORKPIECE ~ 程序 v 
方法 MILL FINISH - 摘 述 vy 
名 称 入 选项 V 
VARIABLE CONTOUR_FINISHLEFT 操作 
四 
确定 应 用 | 取消 确定 取消 


























图 9-42 【创建 工序 】 对 话 


2， 选择 铣削 区 域 
在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 指 定 或 编辑 切削 区 域 几何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 
依次 选择 图 9-44 所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 


[ERHI 








图 9-43 【可 变 轮 廓 狂 】 对 话 框 
































礁 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 十 2ZM 
定制 数据 v 
添加 新 集 千 
和 


列表 














选择 驱动 曲面 





确定 ”取消 





图 9-44 选择 铣削 区 域 





3， 选择 驱动 方法 
1) 在 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 中 ， 在 【驱动 方法 】 选 项 组 中 的 【方法 】 下 拉 列 表 中 选取 【曲面 】 
系统 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 9-45 所 示 。 
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bo :1 le 2 
驱动 几何 体 和 
措 定 驱动 几何 体 全 | 
切削 区 域 曲面 % 光 
刀具 位 置 相 切 - 
切 前 方向 1 
材料 反 向 3 4 
仿 置 Vv 
驱动 设置 V 
更 多 Y 
预览 

确定 | 取消 








Hl 


图 9-45 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 


2) 在 【驱动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 辟 ， 弹 出 【驱动 几何体】 对 话 框 ， 选 择 图 9-46 所 示 的 曲面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【曲面 区 域 
驱动 方法 】 对 话 框 。 









































你 驱动 几何 体 DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 铺 (1) 中 a 
| ZN 
开始 下 -- 行 SS 
定制 数据 v 
列表 人 
选择 驱动 曲面 
集 项 数 定制 数据 xX 
ml 
确定 || 取消 














图 9-46 ”选择 驱动 曲面 


3) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方向 】 按 钮 号， 弹出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 
择 图 9-47 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 
对 话 框 。 

4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 材 料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 9-48 所 示 。 

5) 在 【驱动 设置 】 选 项 组 中 选择 【切削 模式 】 为 “往复 ”,【 步 距 】 为 “残余 高 度 ”” 并 输入 【最 
大 残余 高 度 】 为 “0.0100” 如 图 9-49 所 示 。 

6) 单 击 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返 回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 
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ZM 








图 9-47 选择 切削 方向 
从 曲面 区 域 驱动 方法 








驱动 几何 体 

偏 置 

驱动 设置 

切削 模式 | 忆 往复 ~ 
步 中 残 作 训 度 -| 
最 大 残余 高 度 0. 0100' 
坚 直 限制 0.0000lin > 
水 平 限制 0.0000 in > 
显示 接触 点 D2 
更 多 

预览 v 





确定 | 取消 














图 9-49 ”了 驱动 参数 设置 
4. 选择 刀 轴 方向 


1) 在 【 刃 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “ 侧 刃 驱动 体 ” 在 【 侧 倾角 】 文 本 框 中 输入 “0.0000” 如 
9-50 所 示 。 
2) 在 图 形 区 选择 图 9-51 所 示 的 箭头 方向 作为 刀 轴 方向 ， 然 后 返回 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 


ZM 














砚 














0 EE: 4 








刀 轴 人 
轴 侧 丸 驱动 体 "|. 
指定 侧 刀 方向 : 
划 线 类 型 袖 格 或 修 菇 ~ 
侧 倾 角 0. 0000' 
| | 
图 9-50 ”选择 刀 轴 图 9-51 选择 刀 轴 方向 
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5. 选择 投影 矢量 方向 


在 【投影 矢量 】 选 项 组 中 的 【矢量 】 选 择 “ 刀 轴 ” 如 图 
人 



































9-52 所 示 。 投影 矢量 
6. 设置 切削 参数 所 县 刀 轴 MM 
单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 本 ， 漳 x 

出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 切削 加 工 参数 。 到 湛 


1)【 策 略 】 选 项 卡 : 取消 【在 边 上 滚动 刀具 】 复 选 框 ， 

其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 9-53 所 示 。 图 9-52 ”选择 投影 矢量 
2)【 余 量 】 选 项 卡 : 在 【内 公差 】 和 【外 公差 】 文 本 框 中 均 输 入 “0.0010” 如 图 9-54 所 示 。 
安全 设置 空间 光 围 刀 轴 这 制 。 更 多 去 全 设置 ”空间 范围 刀 针 控制 

策略 多 刀 路 全 量 策略 多 7 路 | 


人 余 量 人 




























































































部 件 全 量 0.0000| 日 
检查 全 量 0. 0000' 
公差 和 ^ 
内 公差 0. 0010" 日 
外 公差 0. 0010 
确定 | 取消 确定 | 取消 | 
图 9-53 【策略 】 选 项 卡 图 9-54 【 余 量 】 选 项 卡 
































3)【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 : 设置 【最 大 刀 轴 更 改 】 为 “10.0000”， 其 他 设置 如 图 9-55 所 示 。 
4)【 更 多 】 选 项 卡 :【 切 削 步 长 】 为 “刀具 百分比 ” 并 在 【最 大 步 长 】 文 本 框 中 输入 “10.0000”， 
如 图 9-56 所 示 。 


从 切削 参数 X 好 切削 参数 X 























策略 多 刀 路 佘 量 第 略 多 刀 路 祭 量 
安全 设置 ”空间 范围 | 刀 轩 控制 更 多 安全 设置 ”空间 范围 刀 轴 控制 更 多 
最 大 角度 更 改 入 切削 步 长 和 
最 大 刀 轴 更 改 最 大 步 长 10. 0000' 刀具 百 ' > 
方法 
口 在 凸 角 处 抬 刀 
最 小 刀 轴 更 改 45. 0000， 





图 9-55 【 刀 轴 控制 】 选 项 卡 图 9-56 【更 多 】 选 项 卡 
5) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 ， 返 回 【 可 变 轮 廊 犹 】 对 话 框 。 

7. 设置 非 切削 参数 

单 击 【 刀 轨 设置 】 组 框 中 的 【 非 切 削 移 动 】 按 钮 蜀 ， 弹 出 【 非 切 削 移 动 】 对 话 框 。 
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Pa Va Va Va Va Ta a a a a 





1)【 进 刀 】 选 项 卡 : 在 【开放 区 域 】 选 项 组 中 ， 设 【 进 刀 类 型 】 为 “ 圆 弧 -平行 于 刀 轴 ” 其 他 参 
图 9-57 所 示 。 

2)【 退 刀 】 选 项 卡 : 在 【 退 刀 】 选 项 卡 中 的 【 退 刀 类 型 】 下 拉 列 表 中 选择 “与 进 刀 相同 ” 如 图 
所 示 。 














尖 顺 得 让 更 多 尖 顺 送 让 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 进 刀 授 刀 转移 /快速 
开放 区 域 和 开放 区 域 和 
进 刀 类 型 园 弧 - 平行 于 刀 轴 ~ 授 刀 类 型 与 进 刀 相同 六 
a | = 
半径 50. 0000!| 刀具 吾 : ~ 本 二 事件/ 和 让 到 

加 角度 .90. 00001 ee Ee 
旋转 角度 0. 0000 二 一 一 
人 0.0000lin > 最 终 ^ 
国 BW 后 部 延伸 | 0.0000ln ~ 运 刀 类 型 与 开放 区 域 温 刀 相 同 ~ 
根据 部 件 /检查 
初始 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 。 ~ 
We [We | 
图 9-57 【 进 刀 】 选 项 卡 图 9-58 【 退 刀 】 选 项 卡 























3)【 转 移 /快速 】 选 项 卡 ， 设 【公共 安全 设置 】 选 项 组 的 【安全 设置 选项 】 为 “圆柱 ” 【指定 点】 





























为 (0,0,0),【 指 定 矢量 】 为 “ZC”， 其 他 参数 设置 如 图 9-59 所 示 。 




















好 非 切削 移动 x 





尖 顺 得 让 更 多 
进 刀 退 思 转移 /快速 
区 域 距离 入 
区 域 距 高 200. 0000!| 刀具 豆 ~ 
部 件 安全 距离 和 ^ 
部 件 安全 距 高 0.1000ln -| 
公共 安全 设置 和 
安全 设置 选项 加 柱 - 
1 

久 指定 点 中 二 证 oy 
W 指定 矢量 [XI ?+ 
半径 5. 0000' 
呈 示 [到 
区 域 之 间 
区 域内 
初始 和 最 终 

确定 | 取消 











图 9-59 【转移 /快速 】 选 项 卡 


229 





UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 





Q 在 【区 域 之 间 】 选 项 组 中 设置 “ 通 近 ”“ 离 开 ”“ 移 刀 ” 参 数 ， 如 图 9-60 所 示 。 
@ 在 【区 域内 】 选 项 组 中 设置 “逼近 ”“ 离 开 ”“ 移 刀 ” 参 数 如 图 9-61 所 示 。 


好 非 切 前 移动 pe 好 非 切削 移动 X 


































































































光 顺 各 i 上 更 多 a 光 顺 关上 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 进 刀 吾 刀 转移 /快速 
区 域 距 高 Y 区 域 距 高 Vv 
部 件 安全 距离 Vv 部 件 安全 距离 h 
区 域 之 间 人 区 域 之 间 Vv 
通 近 人 区 域内 人 
通过 方法 沿 刀 轴 v 各 过 有 
距 高 200. 0000' 刀具 百 ' ~ 逼近 方法 与 区 域 之 间 相 同 ~ 
刀 轴 无 更 改 高 人 
y 
移动 事件 终点 A 高 开 方法 与 区 域 之 间 相 同 。 
离开 人 移 刀 A 
高 天 方法 沼 ] 轴 7 移 刀 类 型 与 区 域 之 间 相 同 ~ 
距 高 200. 0000' 刀具 百 : ~ 称 吧 康 件 起 点 包 
刀 轴 无 更 改 ~ 
移动 训 件 起 点 fo 初始 和 最 终 入 
注 近 人 
移 刀 入 A 
ee 可 逼近 方法 与 区 域 之 间 相 同 ~ 
安全 设置 选项 。 ”| 使 用 公共 的 ~ 高 开 站 
去 地 | 到 高 开 方法 E32 - 
移动 事件 起 点 -名 
MY 
四 四 
确定 ”取消 确定 ”取消 
图 9-60 设置 区 域 之 间 参 数 图 9-61 设置 区 域内 参数 

















4) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 





8， 设置 进 给 参数 


单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 
置 【 主 轴 速 度 】 为 “1200.000”， 切 削 速 度 为 “100?， 单 位 为 pm， 其 他 设置 图 9-62 所 示 。 


























9， 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 在 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 9-63 所 示 。 

2) 单 击 【可 变 轮 廓 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 
9-64 所 示 。 

3) 单 击 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 铣 】 
对 话 框 。 
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从 进 答 率 和 速度 xX 

















动 设置 v 
主轴 速度 
回 主轴 素 度 (rpm) 1200. 000| 目 
更 多 v 
进 给 率 入 
切削 100. 0000ipm ~| 宁 | 目 
快速 Y 
更 多 
逼近 快速 | 
进 刀 50. 00001|| 切削 百 分 > | 红 
等 一 刀 切 前 50. 0000| 切 剖 吾 分 * | 盯 | 
步 进 100. 0000'| 切 前 分 ~ | 局 
移 刀 | 快 带 a 
玛 刀 100. 00001| 切 前 吾 分 ~ | 局 
高 开 快速 | 
单位 v 
口 在 生成 时 优化 进 给 率 





图 9-62 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 


Hl 








图 9-63 刀具 路 径 


9.3.5 右 叶 片 精 加 工 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按钮 副 ， 
将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 


1. 复制 工序 

1) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 “VARIABLE_CONTOUR_ 
FINISHLEFT” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
中 选择 【复制 ] 命 令 , 然后 选择 “VARIABLE_CONTOUR_ 
FINISHLEFT” 工 序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 【 粘 贴 】 命 令 。 

2) 双击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISHLEFT 
COPY ”， 然 后 将 其 重新 命名 为 “VARIABLE_CONTOUR_ 
FINISHRIGHT”， 如 图 9-65 所 示 。 
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图 9-64 实体 切削 验证 





| 工序 导航 器 - 几何 口 


名 称 
GEOMETRY 
国 未 用 项 
= Mcs 
=. 哮 WORKPIECE 
VY 多 VARIABLE CONTOUR_FINISH1 
VY WD VARIABLE CONTOUR FINISHLEFT 
@W VARIABLE CONTOUR_FINISHRIGHT 














图 9-65 ” 重 命 名 工序 
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2. 更 改 铣削 区 域 


在 工序 导航 器 中 双击 “VARIABLE_CONTOUR_FINISHRIGHT”， 弹 出 【可 变 轮廓 犹 】 对 话 框 ， 
在 【几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【指定 或 编辑 切削 区 域 儿 何 体 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【切削 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 
































图 9-66 所 示 的 曲面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 工 序 对 话 框 。 








您 切削 区 域 





DX 
几何 体 和 人 
YY 选择 对 银 (1) 中 

定制 数据 V 
添加 新 集 十 

列表 人 

集 项 数 定制 数据 xX 


确定 ”取消 








图 9-66 ”选择 铣削 区 域 





3， 更 改 驱动 参数 


1) 单 击 【 驱 动 方法 】 选 项 组 中 的 【编辑 】 按 钮 天， 弹出 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 ， 如 图 9-67 
所 示 。 





























次 曲面 区 域 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 全 | 
切削 区 域 曲面 % - 
刀具 位 置 相 切 ~ 
切削 方向 i 
材料 反 向 XxX 
偏 置 Vv 
驱动 设置 v 
更 多 v 
四 
确定 | 取消 




















图 9-67 【曲面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 


2) 在 【驱动 儿 何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 驱 动 几 何 体 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 驱动 几何 体 】 
按钮 贺 ， 弹 出 【驱动 几何 体 】 对 话 框 ， 回 除 所 有 驱动 几何 体 ， 重新 选择 图 9-68 所 示 的 曲面 作为 驱动 曲 
面 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 曲 面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 


3) 在 【了 驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【 切 削 方向 】 按 钮 吕 ， 弹 出 【切削 方向 确认 】 对 话 框 ， 选 择 
图 9-69 所 示 箭 头 所 指定 方向 为 切削 方向 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ,返回 【曲面 区 域 驱 动 方法 】 对 话 框 。 
4) 在 【驱动 几何 体 】 选 项 组 中 单 击 【材料 反 向 】 按 钮 兴 ， 确 认 材 料 侧 方向 如 图 9-70 所 示 。 
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从 驱动 几何 体 


DX 

几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 ZM 
开始 下 一 行 全 

定制 数据 v 

列表 人 

集 项 数 定制 数据 xX 
| To 











确定 取消 

















图 9-68 ”选择 驱动 | 




















ZI 


ZhM 


材料 侧 








图 9-69 ”选择 切削 方向 图 9-70 设置 材料 侧 方 向 


5) 单 击 【 曲 面 区 域 驱动 方法 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 驱动 方法 设置 ， 返回 【 可 变 轮廓 
铣 】 对 话 框 。 


4. 选择 刀 轴 方向 
在 【 思 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “ 侧 为 驱动 体 ”,【 侧 倾角 】 为 “5.0000”， 如 图 9-71 所 示 。 
在 图 形 区 选择 图 9-72 所 示 的 箭头 方向 作为 刀 轴 方向 ， 然 后 返回 【可 变 轮廓 铣 】 对 话 框 。 

































































ZM 


从 可 交 轮 廊 铣 - [VARIABLE CONTOUR_FINIS.… X 














刀 轴 入 
轴 侧 丸 驱动 体 ~|。 
指定 出力 方向 EN 
划 线 类 型 衫 格 或 收 劳 > 
侧 倾角 5.0000， 
Ee 
图 9-71 选择 刀 轴 方式 图 9-72 ”选择 刀 轴 方向 
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5. 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 在 【可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底 部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 


按钮 由 ,可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 。 然 后 单 击 【 可 变 轮 廊 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 
按钮 贺 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 


2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 9-73 所 示 。 










































































图 9-73 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
2) 单 击 【可 变 轮 廓 犹 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 接 受 刀 有 具 路 径 ， 并 关闭 【可 变 轮 廓 狼 】 对 话 框 。 
9.3.6 旋转 阵列 操作 
1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 MCS 下 的 所 有 的 加 工 操作 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
选择 【对 象 】 一 【变换 】 命 令 ， 如 图 9-74 所 示 。 
2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 【类 型 】 下 拉 列 表 框 选择 “ 绕 直 线 旋转 ” 在 【变换 参数 】 选 项 组 
选择 【直线 方法 】 为 “点 和 矢量 ”,【 指 定点 】 为 原点 (0，0，0),【 指 定 矢 量 】 为 “ZC”， 在 【结果 】 
选项 中 选择 “实例 ” 【距离 /分 割 角度 】 为 “8” 【实例 数 】 为 “7” 如 图 9-75 所 示 。 









































































































































0 :3 DX 
类 型 人 
人 y 绕 直 线 施 转 总 
变换 参数 人 
直线 方法 .7 点 和 矢量 二 
YY 指定 点 此 |-i= - 
93 工序 导航 器 - 几何 口 YY 指定 矢量 x vf < 
名 称 
BB GEOMETRY 角度 360. 0000' 
所 
j 国 未 用 项 结果 ps 
bd = tMcs 
Oh * OE O 〇 移动 ” 〇 复制 @ 实 例 
8 varasLe CoNTOUR FNISH1 | 后 /名 分 到 8 
re > VARIABLE CON TITTI3S 实例 数 7 
ne con ila 二 -一 
发 a 时 奖 切 生变 沪 … 人 N 预览 入 
Ll 和 3 
pp” 睹 复员 kr 呈 示 条 
ed 且 内 
本 更 新 受 掀 制 状 志 ~ 
及 ”生成 
县 并 行 生成 喝 二 生根 关 特 征 确定 | 取消 
图 9-74 ”菜单 快捷 命令 图 9-75 【变换 】 对 话 框 






































3) 单 击 【 变 换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 9-76 所 示 。 
4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【 工 序 】 工 具 栏 上 的 【确认 刀 轨 】 按 钮 盆 ， 可 验 
证 所 设置 的 刀 轨 ， 如 图 9-77 所 示 。 
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图 9-76 ”旋转 复制 的 切削 刀 
9.3.7 刀具 路 径 后 处 理 





1) 在 【工序 导航 器 】 中 选择 所 有 生成 刀具 路 径 的 工序 ， 然 后 单 击 
项 组 中 的 【后 处 理 】 按 钮 强 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 ， 如 图 
2) 选择 “MILL_5 AXIS” 后 处 理 器 类 型 ， 选 择 好 合适 的 输出 文件 目录 后 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 生 





























成 NC 代码 ， 如 图 9-79 所 示 。 


后 处 理 器 人 


WIRE EDM_4_AXIS 和 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 

MILL_5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN 

MILL 5 AXIS SINUMERIK ACTT_MM 

MILL 5 AXIS 

MILL 5_AXIS_ACTT IN 本 


浏览 查找 后 处 理 器 


输出 文件 

文件 名 
Ci\Users\lenovo-gao\Desktop\ 发 动机 叶轮 完成 1 

文件 扩展 名 


浏览 查找 输出 文件 


ptp 


2 
设置 人 
单位 

口 输出 球 心 
回 列 出 边 出 
输出 敬告 


查看 工具 


经 后 处 理 定义 ~ 





经 后 处 理 定义 ~ 
经 后 处 理 定 义 ~ 





确定 | 应 用 取消 




















iml 





图 9-78 后 处 理 对 话 让 




















9-77 刀具 路 径 切 削 验 证 





具 路 径 

















【主页 】 选 项 卡 中 【工序 】 选 








9-78 所 示 。 


























信息 
文件 (FP) ”编辑 (E) 
间 A 
NOO10 G40 G17 G94 G90 G70 
NO020 G91 G28 Z0.0 
:0030 T00 MO6 
NOO40 GO G90 X. 4674 Y-.8347 Ad9.459 B29.345 S1200 MO3 
NOO050 G43 7Z1.7207 HOO 
NO0060 Z1. 3207 
NO0070 G1 X. 4675 Y-.8339 Z1.2946 F50. M08 
NOO8O X. 4667 Y-.8398 7Z1.2692 
NOO90 X. 4649 Y-.852 Z1.2462 
NO100 X. 4624 Y-.8697 Z1. 2272 
NO110 X. 4593 Y-.8917 Z1.2134 
NO120 X. 4558 Y-.9164 Z1. 2059 
NO130 X. 4459 Y-.9874 Z1. 1937 4 上 d49. 417 B29.4 
NO140 X. 435 Y-1.0584 Z1.1808 4 上 d49. 376 B29. 455 





NO150 X. 4234 TY-1. 1291 Z1.167 £49.335 B29.51 ba 


图 9-79 ”生成 的 NC 代码 








3) 打开 【文件 ])， 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 文件 : \ 第 9 草 \ 发 动机 整体 





叶轮 完成 .prt)。 
9.4 实例 小 结 


本 章 以 加 工 航空 发 动机 叶轮 为 例 ， 讲 解 了 出 
读者 学 习 时 ， 应 重点 区 分 插 补 万 轴 和 侧 刃 驱动 体 的 应 用 。 




















上 面 驱动 的 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 加 工 方法 以 及 插 补 万 轴 方 法 。 
对 于 流 道 加 工 ， 一 般 采 用 曲面 区 域 驱 动 方式 ， 刀 






































轴 应 该 选择 插 补 ， 通 过 编辑 刀 轴 矢量 与 侧 

















用 切线 方向 相同 的 方法 来 控制 刀具 摆动 的 范围 











。 对 于 侧面 加 工 ， 




















一 般 采 用 曲面 区 域 驱 动 方式 ， 刀 轴 应 该 选择 侧 刃 驱动 体 ， 
































通过 控制 侧 倾 角度 来 调整 思 轴 的 方向 。 
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第 10 和 章 ”车 铣 复 合 加 工 入 门 实例 


本 例 加 了 
了 解 。 
10.1 实 


10.1.1 实例 整体 分 析 

如 图 10-1 所 示 ， 安 装 套 管 为 圆柱 形 结构 ， 在 圆柱 面 上 均匀 分 布 6 个 加 
槽 和 两 个 直径 为 M8 的 螺纹 孔 。 由 于 车 床 一 般 只 能 加 工 回转 体 表面 ， 难 于 a 
加 工 平面 和 斜 孔 ， 所 以 可 在 车 铣 复合 加 工 中 心 上 完 成 加 工 。 给 定 还 料 为 圆 
柱 形 管 料 ， 材 料 为 45 钢 。 














例 分 析 


一 一 安 委 套 管 数控 加 工 














[对 象 为 安装 套 管 , 它 的 外 形 结构 如 图 10-1 所 示 。 通过 此 加 工 
实例 的 学 习 , 读者 将 对 UG NX 车 铣 复合 加 工 的 操作 方法 和 步骤 有 一 基本 的 
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10.12 实例 加 工分 析 














(1) 车 削 加 工 





1 于 车 铣 复合 加 工 中 心 是 典型 的 多 主轴 加 工 机 床 ， 根 据 零件 特点 安排 如 下 加 工 ; 
利用 UG NX 车 削 加 工 模块 完成 外 圆 表面 的 端面 车 、 粗 车 、 精 车 。 通 过 选择 实体 方法 





































































































建立 部 件 儿 何 ， 采 用 边界 法 建立 毛坯 几何 。 外 圆 粗 加 工 采 用 OD 80 车 刀 ， 精 加 工 采 用 OD _55 工 车 刀 。 
(2) 铣削 加 工 利用 UG NX 平面 犹 加工 模块 完成 四 覃 铣削 ， 然 后 钻 孔 、 攻 螺纹 。 在 加 工 之 前 要 
准备 好 铣削 加 工 坐 标 系 ， 因 为 在 多 轴 加 工 中 ， 每 一 个 轴 都 要 定义 一 个 MCS 。 
(3) 刀 轨 旋转 变换 “利用 刀 轨 旋转 复制 功能 可 将 一 个 刀具 路 径 复制 到 另外 一 个 区 域 ， 简 化 操作 创 
建 ， 节 省 时 间 ， 提 高 效率 。 


10.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 
安装 套 管 零件 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 10-1 所 示 。 
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表 10-1 安装 套 管 数 控 加 工 流程 和 知识 点 
设计 知识 点 设计 流程 效果 图 





Step 1: 打 
开 文 件 ， 进 入 
加 工 环境 




















数控 加 了 











[环境 是 指 进入 UG NX 














的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软件 


环境 ， 选 
(turning) 




















择 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 
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eeoeoe90009090005C9000509 0000000000000000000000900000005 上 
( 续 ) 

步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 国 
双生 生计 条 全 | 。 加 工 坐标 系 是 所 有 后 续 刀 具 路 笃 
标 系 坐 标点 的 基准 位 置 

step 3: 设 | ”利用 现 有 曲面 、 曲 线 建立 车 前 
置 车 前 几何 。 | 几何 
> 车 前 加 工 万 具 可 分 为 : 标准 车 万 、 | A 
> 槽 刀 、 成 形 刀 、 螺 纹 刀 等 

ZM 
XM = 一 一 XM 
本 端面 、 粗 、 精 车 外 贺 使 零件 直径 
得 前 加、 外 加 | 达到 图 纸 要 求 
| 
. XM 
a 
| | ~ 
| 

a 0 创建 铣削 加 工 坐 标 系 ， 以 调整 钴 
8 前 主轴 的 位 置 
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设计 知识 点 





《2 















《XK 《XX 


从 全 
RRRKRRRNNRKRRNNRRNRNRRRNNNNY 














SOAOCOAOCOAOCDOR 2 





由 
渴 


Step 7: 创 全 人 全 
建 铣削 几何 的 几 人 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 
加 工 方位 














创建 儿 何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 














































































































































































































Step 8: 创 二 扩 
建 铣削 刀 具 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀 具 
平面 铣 是 一 种 2.5 轴 的 加 工 方式 ， 
Se 9 创 | 它 在 加 工 过 程 中 产生 水 平方 向 XY 
是 于 站 估 全 的 2 轴 联 动 ， 而 Z 轴 方向 只 在 完成 
”| 一 层 加 工 后 进入 下 一 层 时 才 作 单独 
的 动作 ， 从 而 完成 整个 零件 的 加 工 
Step 10: 创 a 
建 咎 孔 、 攻 曙 | 点 位 加 工 创建 钻 孔 工序 的 刀 
纹 点 位 加 工 
Step 11: 刀 | ”利用 刀 轨 旋转 复制 功能 可 将 一 个 
具 旋 转 复 制 ”| 刀具 路 径 复制 到 另外 一 个 区 域 





Step 12: 创 将 加 工 后 的 部 件 从 坯料 上 分 离 切 








建部 件 分 离 











序 
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10.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


10.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 

启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按 钮 了 ,打开 【打开 部 件 文件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 安 装 套 管 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 10 章 \ 安 装 套 管 .prt)， 单 击 【 和 确定】 按钮， 文件 打开 后 
如 图 10-2 所 示 。 


2. 进入 加 工 模块 

单 击 功能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 又， 弹出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “turning” 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 初 始 化 加 工 环 境 ， 如 图 10-3 所 示 。 




























































































要 创建 的 CAM 设置 入 


milLcontour 和 
mill_multi-axis 





图 10-2 打开 的 模型 文件 图 10-3 【加 工 环 境 】 对 话 框 


10.3.2 车 前 加 工 


1. 创建 车 削 加 工 坐 标 系 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1) 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS_SPINDLE 】 图 标志 ' Mcs_sPINDLE ， 弹 出 【MCS 主轴 】 对 话 框 ， 


如 图 10-4 所 示 。 
2) 在 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 单 击 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 外， 弹出 【CSYS 】 对 话 框 ， 在 图 形 区 的 坐 
































































































































标 框 中 输入 (62.000000，0.0000000，0.0000000)， 如 图 10-5 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 上 一 对 话 框 。 

ge Meal 

参考 坐标 系 Vv 

车 床 工 作 平 面 人 

指定 平面 ZM-XM 

工作 坐标 系 Vv 

摘 述 V 

布局 和 图 层 A 

确定 取消 
图 10-4 【MCSs 主轴 】 对 话 框 图 10-5 ”移动 坐标 系 
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3) 在 【和 车床 工作 平面 】 选 项 组 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “ZM-XM”, 设置 XC 轴 为 机 床 主轴 , 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 设置 ， 如 图 10-6 所 示 。 




















图 10-6 设置 的 加 工 坐标 系 





























(注意 ) ZM-XM 平面 被 定义 为 车 前 工作 平面 ，ZM (WCS XC ) 轴 被 定义 为 主轴 中 心 线 ， 加 工 坐 标 
系 原点 被 定义 为 编程 原点 。 

2. 创建 车 削 加 工 几 何 

1) 打开 菜单 【格式 】)， 单 击 【 图 层 设置 】 命令 ,弹出 【图 层 设 置 】 对 话 框 
层 5， 如 图 10-7 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 


























涨 
注 














图 层 10， 打 开 图 















































从 图 层 设置 DX 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 和 四 
选择 对 急 (0) 中 
工作 图 层 入 
工作 图 层 IE 
图 层 入 
按 范 围 /类 别 选择 图 层 xM 
类别 显示 
名 称 和 仅 可 见 对 条 数 
容 1GI 人 ) 1 
口 2 口 9 ZM 
口 3 口 5 
回 5 三 1 
口 10 口 25 v 
三 
关闭 

















图 10-7 图 层 设置 


2) 创建 部 件 几何 。 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE 】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 10-8 
所 示 。 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几何 体 】 按 钮 咖 ， 弹 出 【部 件 几 
何 体 】 对 话 框 。 在 图 形 区 选择 所 有 实体 ， 如 图 10-9 所 示 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 完成 部 件 几 何 的 创建 。 







































































几何 体 入 
指定 部 件 外 
指定 毛 还 EJ 
指定 检查 SV 
偏 置 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 Vv 
确定 ”取消 
图 10-8 【工件 】 对 话 框 图 10-9 选择 部 件 几 何 
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3) 指定 毛坯 边界 。 具 体操 作 步 又 如 下 : 

@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【TURNING_WORKPIECE 】 图 标 于 TURNING_WwoRKPIECE ， 弹 出 【车 
前 工件 】 对 话 框 ， 如 图 10-10 所 示 。 

@ 单 击 【车 削 工 件 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛 坏 边界 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 
边界 】 按 钮 国 ， 阐 出 【 毛 坏 边界】 对话 框 ， 设 置 相关 参数 如 图 10-11 所 示 。 







































































从 毛坯 边界 DX 
类 型 人 
从 车削 工件 x Se 
几何 体 和 
部 件 族 转 轮 廊 二 动 - 毛 坏 这 
指定 部 件 边界 雪 a 在 二 名 稍 处 
YY 指定 点 看 | -= 
毛 坏 族 转 轮 廊 宫 动 ~ 
长 度 100. 0000， 
指定 毛坯 边界 @P 全 外 径 75. 0000' 
pe v 内 径 25. 0000， 
布局 和 图 层 Vv 预览 Y 
确定 ”取消 确定 | 取消 
图 10-10 【车 前 工件 】 对 话 框 图 10-11 【毛坯 边界 】 对 话 框 
































@ 单 击 【 指 定点 】 后 的 【点 对 话 框 按钮 的 ， 弹出 【点 】 构 造 器 ,设置 安装 位 置 为 坐标 原点 〈-38， 
0.000000000，0.000000000)。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 毛坯 边界 设置 ， 如 图 10-12 所 示 。 
























































类 型 和 
4- 光标 位 置 ~ 
点 位 置 入 
ce 1 
e 指定 光标 位 置 -全 
输出 坐标 人 
参考 绝对 - 工作 部 件 ~ ~ XM 
x -38 mm v 
Y 0.000000000! mm 下 
Zz 0.000000000 mm 本 
ZM 
偏 置 入 © 
偏 置 选项 无 ~ 
3 
确定 | 取消 











图 10-12 ”定义 的 毛 坏 边界 





3. 创建 避让 几何 

1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 喇 ， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。【 类 型 】 
选择 “turning”【 几何 体 子 类 型 ] 为 [AVOIDANCE 图 标 隧 ,【 位 置 3 选 项 组 的 [ 几何体] 设 为 “TURNGING_ 
WORKPIECE”, 【名称 】 文 本 框 中 输入 “AVOIDANCE”， 如 图 10-13 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 
【和 避让】 对话 框 ， 如 图 10-14 所 示 。 

2) 设置 出 发 点 。 在 【出 发 点 】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 择 【 指 定 】 然后 单 击 【 点 构造 器 】 按 钮 于 
并 在 弹出 的 【点 构造 器 】 中 输入 坐标 为 《100，70，0)， 如 图 10-15 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 。 
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类 型 入 
i 出 发 点 (FR) Vv 
turning ~ 
运动 到 起 点 ( ST ) Vv 
几何 体 子 类 型 入 ET ~ 
站 OC 运动 到 进 刀 起 点 
离开 (DP) op 
Es ^ 运动 到 返回 点 /安全 平面 (RT) v 
几何 体 | TURNING_WORKPIE ~ ET 了 
名 称 入 径 向 安全 平面 bd 
AVOIDANCE 预览 Vv 
确定 || 应 用 || 取消 | pa 
图 10-13 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 10-14 【人 避让】 对话 框 
2 DX 
类 型 入 
-全 - 光标 位 置 | 
从 避让 x 总 位 置 ~ 
图 例 入 归 7 EE 
坐标 入 
© 
参考 绝对 - 工作 部 件 -| 
「 ee XM 
x 100 mm 
Y |7o mm | 
呈 必 成 (ER) ^ 0 mm >| 
oa Cm | 是 > 
¥en 区 | 二 仿 桂 渤 项 EE 
La 下 





























图 10-15 设置 出 发 点 


3) 设置 起 点 。 设 置 【运动 到 起 点 】 选 项 组 中 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ”,【 点 选项 】 为 “点 ”， 单 
击 【 点 构造 器 】 按 钮 大 ， 并 在 弹出 的 点 构造 器 中 输入 坐标 “90，55，0.000000000)， 如 图 10-16 所 示 。 
单 击 【确定 】 按 钮 返回 完成 设置 ， 如 图 10-17 所 示 。 


















































参考 | 绝对 -工作 部 件 。 ~ © 
x | 

运动 到 起 点 ( ST ) 和 ss Wns 

es z | 0.000000000! Pr 

运动 并 

点 M 硕 偏 置 入 

YY 指定 点 四 偏 宣 先 项 [天 ~ 

四 Wy 4 























图 10-16 设置 起 点 和 运动 类 型 
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4) 设置 进 刀 起 点 。 设 置 【运动 到 进 刀 起 点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 -> 轴 向 ” 如 





下 拉 列 
“OD_80_L_FACE”,， 办 
准 】 对 话 框 。 














图 












































5) 设置 【运动 到 返 





















































































































































入 7 
a 
中 径 向 -> 轴 向 MM 
运动 到 返回 点 /安全 平面 (RT) VY 
| 羡 
图 10-17 设置 进 刀 起 点 
4. 创建 车 削 刀 具 
单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视 图 





























建 端面 车 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 





(1) 创建 端面 车 刀 具体 操作 步 又 如 下 : 


中 




















框 





























@ 在 【 工 





[图 





单 击 【加 工 创 建 】 工 具 栏 ] 
选择 “turmning” 【刀具 
10-19 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 


(选项 卡 的 【 






































RR 寸 】 选 项 组 中 设 定 【 刀 尖 3 


回 点 /安全 平面 CRT)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 -> 轴 向 【运动 到 
点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ” 【点 选项 】 均 为 “与 起 点 相同 ” 如 图 





从 避让 x 
图 例 入 
GH+ FR 
以 声 
Dpn ppl 




























































































运动 到 返回 

















10-18 


FE 的 【创建 刀具 】 按 钮 况 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 
子 类 型 】 选 择 【OD_80_L】 
































10-21 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


类 型 人 
turning 本 
库 v 
刀 县 子 类 型 人 
已 只 草本 机 所 
和 
Pe 
位 置 人 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 
名 称 人 
OD 80 L_FACE 
EE 








10-19 【创建 刀具 】 对 话 框 

















克 车 刀 - 标 准 x 
IR | 状 汪 | Rs | 更 多 
刀片 人 
1SO 刀片 形状 C 做 形 80) 
刀片 位 置 压顶 
图 个 人 
[oj. 
尼 计 人 
刀 从 角度 80.0 
(R) 刀 关 半径 1. 2000' 
(OA) 方向 角度 -15. 0000' 
刀片 尺寸 人 
测量 切 前 边 ~ 
长 度 15. 0000， 
编号 人 
刀具 号 1 
WE | My 
、 加 
图 10-20 【工具 】 选 项 卡 
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AP 
点 /安全 平面 ( 人 
让 径 向 -> 轴 向 MM 
与 起 点 柜 同 M 
人 
女 . 直 接 > 
与 起 点 相同 bg 
| WE | 9 
设置 返回 点 和 回 零点 


























框 





图 10-17 所 示 。 
回 零 





10-18 所 示 。 





】 按 钮 贱 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 创 


。 在 【类 型 】 





图 标 国 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标 

















E 径 】 为 “1.2000”,【 方 向 角度 】 为 “15.0000”， 
【刀片 尺寸 】 选 项 组 的 【长 度 】 为 “1$.0000 史 【刃具 号 】 为 “1” 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 
@ 在 【来 持 器 】 选 项 卡 的 【 夹 持 器 ( 顶 )】 选 项 组 


10-20 所 示 。 








选择 【样式 】 为 “K 样式 ” 设置 其 他 参数 如 

















办 车 刀 - 标 准 x 
工具 | 夫 持 器 | 跟踪 更 多 
夹 持 器 ( 柄 ) 人 
贺 使 用 车 刀 夫 持 器 
样式 ki 本 出 
手 由 左 视图 i 
本 型 印 方 酉 ~ 
图 例 和 
+ Sw 
L 
全 
| Le es 
75-k- 一 二 lw 
尺寸 入 
(D 长 度 150. 0000' 
(W) 亮度 38. 0000! 
(SW) 柄 宽度 30. 0000! 
(SD 柄 线 35. 0000! 
(HA) 去 持 器 角度 90. 0000! 
确定 取消 
a 
图 10-21 【来 持 器 】 选 项 卡 
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(2) 创建 外 圆 粗 加 


















































工 车 刀 具体 操作 步骤 如 下 : 





























































































































































































































Q@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 加， 弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming”【 刀 具 子 类 型 】 选 择 【OD_80 工 】 图 标 团 ， 在 【和 名称】 文本 框 中 输入 
“0D_ 80 L FACE”。 单 击 【创建 刀具】 对话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 
@ 在 【工具 】 选 项 卡 中 设 定 【尺寸 】 选 项 组 的 【 刀 尖 半径 】 为 “0.1000”,【 方 向 角度 】 为 “5.0000”， 
【长 度 】 为 “15.00002” 【刀具 号 】 为 “2” 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 10-22 所 示 。 
@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 的 【来 持 器 ( 顶 )】 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 框 ， 选 择 【 样 式 】 
为 “EL 样式 ” 设置 其 他 参数 如 图 10-23 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按钮 ， 完成 刀具 创建 。 
图 例 入 手 贞 左 视图 
柄 类 型 岗 方 柄 
司 . o 有 ”| SW 
ze 0 这 ， 区 
和 时 (HA) 夫 持 器 角度 90.0000| 
图 10-22 【工具 】 选 项 卡 图 10-23 【来 持 器 】 选 项 卡 
(3) 创建 外 圆 精 加 工 车 刀 具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 站 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “turming”【 刀 具 子 类 型 】 选 择 【OD_55 工 】 图 标 团 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“OD_55_L”。 单 击 【 创 建 思 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 标准 】 对 话 框 。 





@) 在 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 
【长 度 】 
@ 在 【 夹 持 器 ( 柄 )】 选 项 卡 ! 
置 其 他 参数 如 图 10-25 所 示 。 单 击 【 确 


EE 


选项 组 中 




















设 





























入 











1SO 刀片 形状 D 做 形 55) 

刀片 位 置 轿 项 

图 僵 人 

古 
BR 

a < 

刀 估 角度 55.0 

(R) 刀 尖 半径 0.1000 

(OA 方向 角度 17. 5000， 

刀片 尺 人 

测量 切削 边 

长 度 ) 

编号 人 

刀具 号 小 

[Ws | my 
上 

图 10-24 【工具 】 选 项 




















设 定 【 刀 估 





为 “15.0000 交 【刀具 号 】 为 “3” 其 他 参数 接受 
， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 枉 ， 选 择 【 样 式 】 为 “Q 样 
定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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半径 】 为 “0.1000”,【 方 向 角度 】 为 “17.5000”， 





默认 设置 ， 如 图 10-24 所 示 。 





























众 车 刀 -标准 X 
工具 | xs 器 | 加味 | 更 多 
来 持 器 ( 柄 ) 入 
回 使 用 车 刀 夫 持 器 
样式 QH 
手 贞 左 术 图 
型 局 7 
图 例 人 
+ sw 
L 
J 二 
本 
1075 加 | W 
尺寸 入 
中 长 度 150. 0000' 
CN 突 度 35. 0000， 
(SW) 醋 完 度 25. 0000， 
(SD 醒 睹 30. 0000， 
(HA) 夫 持 器 角度 90. 0000， 





10-25 【来 持 嚣 】 选 项 卡 
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(4) 创建 切断 刀 具体 操作 步骤 如 下 : 

Q 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 间 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “turning 光 【刀具 子 类 型 】 选 择 “OD_GROOVE 工 ” 图 标 吓 ， 在 【和 名称】 文本 框 
输入 “OD_GROOVE_L” 单 击 【 创 建 刀 其】 对话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 槽 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 

@ 在 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 刀 片 长 度 】 为 “4.0000”% 【刀具 号 】 为 “4” 其 
他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 10-26 所 示 。 

@ 在 【 夹 持 器 ( 柄 )】 选 项 卡 中 选择 【样式 】 为 “0 度 ” 设置 其 他 参数 如 图 10-27 所 示 。 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 














We 







































































































































































作 楼 刀 - 标 准 x 份 档 刀 -标准 x 
| IR | | 呈 | 更 工具 | 于 吕 | 时 | 更 多 
刀片 人 夹 持 器 ( 柄 ) 入 
刀片 形 状 标准 ~ 团 使 用 车 刀 夫 持 器 
刀片 位置 印 珊 - 和 由 诺 
和 手 | 上 由 左手 
二 醋 类 型 | 时 项 
sh SA 
图 例 A 
入 SW 
i 
RT 和 办 
j ?一 
(OA) 方向 角度 90. 0000， VW 
(ID 刀片 长 度 4. 0000' 尺寸 A 
(IW) 刀片 宽度 6. 0000， 加 长 度 120.0000 
从 半径 0. 2000， (QW) za 35.0000 
(SA) 例外 2. 0000， sw 醋 完 度 30.0000 
(TA) 尖 角 0. 0000' 0 = 
(SD 醒 线 45.0000 
编号 全 (6) 刀片 延 人 20.0000 
ns < (HA) 夫 持 器 角度 90.0000 
确定 | 取消 确定 | ax | 
L - D | 总 i ~ 
图 10-26 【工具 】 选 项 卡 图 10-27 【 夹 持 器 】 选 项 卡 











5. 创建 端面 车 削 

(1) 创建 工序 

Q@ 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 话 框 
中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming 交 【工序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 1 个 图 标 喇 CFACING),【 位 置 】 
选项 组 中 的 【程序 】〗 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_80_L_FACE”,【 几 何 体 ] 选 择 “AVOIDANCE”， 























H 







































































【方法 】 选 择 “LATHE_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “FACING” 如 图 10-28 所 示 。 
@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 面 加 工 】 对 话 框 ， 如 图 10-29 所 示 。 






































[aaTIF xi [ET 
类 型 入 几何 体 入 
turning 加 几何 体 TURNINGWoR | 户 | : 饭 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边界 数据 2 

2 Ee PY 
贺 更 新 IPW 
纪 加 时 纺 刍 甘 
i i 切削 策略 和 
al -mL 
好 和 甸 拓 立 中 策略 污 单 向 线性 切 前。 ~ 
0 
Ee - 浊 图 sa 工具 v 
位 置 人 县 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 7 
JR ob 80L FACE (车 刀 ~ = Yt 
几何 体 AVOIDANCE 程序 
描述 v 
方法 LATHE_FINISH - 
布局 和 图 层 v 
名 称 和 选项 v 
ET 操作 v 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 10-28 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-29 【 面 加 工 】 对 话 框 
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(2) 设置 切削 区 域 
Q 设置 切削 区 域 。 单 击 【 几 何 体 】 





























4 体 步 又 如 下 




















削 区 域 】 对 话 框 ， 


@ 在 【 轴 疝 修剪 平面 1】 选 项 纪 


如 图 10-30 所 示 。 


选项 组 中 的 【切削 














按钮 而 ， 在 图 形 区 选择 图 10-31 所 示 的 圆柱 端面 圆心 点 。 


(3) 设置 切削 策略 和 刀 轨 设置 在 【切削 策略 】 选 项 组 的 【策略 】 下 拉 列 表 框 
用 加 工 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 








走 刀 方式 。 在 【 






































为 “前 进 ” ; 
模式 】 为 “省 略 ”， 


【 步 进 】 选 项 组 中 选择 

















日 的 【限制 选项 】 的 下 拉 列 表 框 中 选择 【点 】 单 击 【 
































【 清理】 为“ 全部”， 如 图 10-32 所 示 。 








指定 点 








(4) 设置 非 切 
对 话 框 。 





G【 进 刀 】 选 项 卡 : 在 【和 毛坯】 选项 组 中 设 【 进 刀 类 型 】 为 “线性 - 自 
“上 自动 ” 其 他 参数 如 
@【 退 刀 ]】 选 项 卡 : 在 【和 毛坯 】 选 项 组 中 设 【 退 刀 类 型 】 为 “线性 - 自 





所 示 。 


图 10-30 ”修剪 平面 设置 


[WE | Ms 








图 10-31 





























削 参 数 ” 单 击 【 记 轨 设 置 】 选 项 组 
































图 10-33 所 示 。 

















通 近 高 开 局 部 返回 更 多 
进 刀 玛 刀 安全 距 高 
本 
毛坯 人 
进 刀 类 型 线性 - 自动 
自动 进 刀 选项 自动 pi 
安全 距 高 3. 0000! 
加 切 向 延伸 
部 件 八 
进 刀 类 型 线性 - 自动 
自动 进 刀 选 项 自动 BA 
安全 的 a 
播 前 v 
初始 揪 削 * 
确定 取消 
图 10-33 【 进 刀 】 选 项 卡 




















区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 切 


点 构造 器 】 


选择 【 单 向 线性 切削 】 
FP 选择 【与 XC 的 夹 度 】 为 “270.0000”， 
【切削 深度 】 为 “变量 平均 值 ”， 


【方向 】 


【最 大 值 】 为 “1”; 选择 【变换 


ou | x 
切削 策略 入 
第 略 款 单 向 线性 切 淹 。 ~ 
刀 轨 设置 入 
方法 LATHE_FINISH ~| 评 Jp 

山 |x 
水 平角 度 指定 
与 XC 的 去 角 270. 0000， 
方向 只 前 进 ~ 
步 进 和 
切削 深度 变量 平均 值 ~ 
最 大 值 1.0000! mm ~ 
最 小 什 0. 0000| mm ~ 
变换 模式 洽 略 
清理 全 部 ~ 
切削 参数 
非 切 前 移动 
进 给 杰 和 种 度 全 
| 确定 | 取消 
设 定 修剪 平面 位 置 图 10-32 【 思 轨 设置 】 选 项 
PP 的 【 非 切削 移动 】 按 钮 蜀 ， 弹 出 【 非 切 削 移 动 】 
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礁 非 切削 移动 X 
通 近 离开 局 部 返回 更 多 
进 刀 退 刀 安全 距 高 
轮廓 加 工 MY 
毛坯 入 
授 刀 类 型 线性 - 自动 
自动 衣 刀 选项 自动 
延伸 距 高 0. 0000! 
部 件 人 
运 刀 类 型 线性 - 自动 
自动 如 刀 选 项 自动 
播 削 Vv 
初始 插 前 hg 
可 
确定 取消 
图 10-34 【 退 刀 】 选 项 卡 





动 ”， 其 他 参数 如 图 


动 ” 【自动 进 刀 选项 】 为 


10-34 
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G@【 逼 近 】 选 项 卡 : 在 【运动 到 进 刀 起 点 】 选 项 组 中 设 【 运 动 类 型 】 为 “ 轴 向 -> 径 向 ” 其 他 参数 
如 图 10-35 所 示 。 
Q@【 离 开 】 选 项 卡 : 在 【运动 到 返回 点 /安全 平面 】 选 项 组 中 设 【 运 动 类 型 】 为 “ 轴 向 -> 径 向 ”， 
他 参数 如 图 10-36 所 示 。 























NN 
























































进 刀 反思 安全 距 高 进 刀 退 刀 安全 距 高 
到 近 总 开局 部 返回 更 多 吉 近 高 开 “| 局 部 返回 更 多 
出 发 点 入 离开 刀 轨 入 
点 选项 指定 ~ 刀 轨 选项 无 
Y 指定 点 此 | 十 运动 到 返回 点 /安全 平面 人 ^ 
运动 到 起 点 入 men lll 
i 六 本 点 选项 与 起 点 相同 ~ 
点 选项 点 运动 到 回 零 点 人 
YY 指定 点 此 | 十 运动 类型 心 直接 
i R 点 渤 项 与 起 点 相同 ~ 
刀 轨 选项 无 本 
运动 到 进 刀 起 点 入 
运动 类型 :“ 轴 向 -> 径 向 ~ 
区 机 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 10-35 【 通 近 】 选 项 卡 图 10-36 【离开 】 选 项 卡 




















@@ 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 非 切削 参数 设置 。 

(5) 设置 进 给 参数 ” 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 】 为 “500.0000”, 【 切削】 速度 为 “0.1500”， 单 位 为 “mm (mmpr) ”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-37 所 示 。 

(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ”有 具体 步骤 如 下 ; 

”名 在 【 面 加 工 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 

钮 最 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-38 所 示 。 

@) 单 击 【 面 加 工 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 名， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮  ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 10-38 
所 示 。 




































































































































































主轴 速度 人 
输出 模式 RPM ~ 
贺 主轴 速度 500. 0000! 式 
进 给 率 和 
切削 0. 1500I mmpr v5 
| We | Ms 
图 10-37 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 10-38 ”生成 的 刀具 路 径 











(7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 面 加 工 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 面 加 工 工序 。 
6. 创建 外 圆 粗 车 


1) 创建 工序 ， 有 具体 步骤 如 下 
Gd 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming ”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 2 个 图 标 国 
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CROUGH_TURN_OD )【 人 位置】 选项 组 的 【程序 】 选择 “NC_PROGRAM2”【 刀 具 】 选 择 “OD_80 工 ” 
【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“ROUGH_TURN_OD” 如 图 10-39 所 示 。 

@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 如 图 10-40 所 示 。 

2) 在 【切削 策略 】 中 的 【策略 】 中 选择 “ 单 向 线性 切削 ” 走 刀 方式 ， 如 图 10-40 所 示 。 

3) 在 【 刀 轨 设置 】 中 的 【策略 】 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “180.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”， 
选择 【 步 进 】 选 项 组 的 【切削 深度 】 为 “变量 平均 值 ”,【 最 大 值 】 为 “2.0000” 选择 【变换 模式 】 为 
“省 略 ” 【清理 】 为 “全 部 ” 如 图 10-41 所 示 。 

























































































从 创建 序 x 顽 外 径 粗 车 - [ROUGH_TURN_OD] x 区 外 径 泪 车 - [ROUGH_TURN_OD] x 
类 型 入 几何 体 和 刀 轨 设置 人 
i 天 几何 体 AvolpANCcE “| 漳 名 方法 LATHE ROUGH ~| 闽 | 名 

[zr 

a 入 定制 部 件 边 异 数据 几 | 和 水 平角 度 指定 ~ 

切 测 区 域 | 2 与 XC 的 夫 角 180. 0000' 


FP 


















































ys a 回 更 新 IpW 方向 中 前 进 
Le 全 Err 步 进 
fs 2 人 8 中 切削 策略 人 和 
0 2 第 略 污 单 向 线性 切 天 ~ 切削 深度 变量 平均 值 ~ 
蕊 并 办 图 转 Te 了 最 大 值 2.0000|mm ~ 
位 置 PR v 最 小 值 0. 0000 mm ~ 
i NCPROSRAM or ly St EN - 
刀具 OD 80 | (车 刀 - 标 准 ) . ” 清理 全 部 
几何 体 AVOIDANCE Md 2 ~ 切削 参数 
、 拍 述 
方法 LATHE_ROUGH ~ ep - 非 切 潮 移动 
多 人 选项 v 进 给 率 和 过 度 EE 
ROUGH _TURN_OD 操作 vy 
确定 | 应 用 | 取消 实证 | 取消 | 确证 | 取消 
图 10-39 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-40 【外 径 粗 车 】 对 话 框 图 10-41 【 刀 轨 设置 】 选 项 


















































4) 设置 切削 参数 。 在 【外 径 粗 车 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 瑟 ， 
弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 

GD 【策略 】 选 项 卡 : 取消 【人 允许 底 切 】 复 选 枉 ， 接 受 默认 设置 ， 如 图 10-42 所 示 。 

@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 【 面 】 为 “0.5000”,【 径 向 】 为 “0.7000”， 如 图 10-43 所 示 。 
























































策略 ， 余 量 ”拐角 ”轮廓 类 型 ” 轮 廊 加 工 策略 | 余 量 | 拐角 。 轮 廊 类 型 ” 轮 廊 加 工 
入 祖 加 工 余 量 J 
无 - 十 0. 0000' 日 
无 加 面 0.5000! 铅 
无 ~ 径 向 0.7000I 回 
































汶 - 
团 削 约束 人 v 
景 小 切削 深度 无 = 差 x 
景 小 切削 长 度 无 ~ 内 公差 0.0300" 9 
刀具 安全 角 Vv 外 公差 0. 0300 

| 确定 | 取消 确定 取消 
图 10-42 【策略 】 选 项 卡 图 10-43 【 余 量 】 选 项 卡 











@@) 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 
5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 馈 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速 











度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “600.000”,【 切 削 】 速 度 为 “0.5000 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-44 所 示 。 
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6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体 步 又 如 下 ; 

Q 在 【外 圆 粗 车 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 名 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-45 所 示 。 

@ 单 击 【 外 圆 粗 车 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 误 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 PP》 ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
10-45 所 示 。 

























































































nl 






































主轴 速度 入 
输出 模式 RPM 
回 主轴 谴 度 6000. 000! 宁 
进 给 率 入 
切削 0. 5000! mmpr 7| 宁 
图 10-44 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 10-45 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 












































7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 粗 车 加 工 工序 。 


7. 创建 外 圆 精 车 

1) 创建 工序 ， 有 具体 步骤 如 下 ; 

Q@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 苦 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 6 个 图 标 图 
CEFINISH_TURN_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM2”【 刀 有 具 】 选 择 “OD_55 工 ” 
【几何 体 】 选 择 “AVOIDANCE ”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“FINISH_TURN_OD” 如 图 10-46 所 示 。 

@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 精 车 】 对 话 框 ， 如 图 10-47 所 示 。 

2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “全 部 精 加 工 ” 走 刀 方 式 ， 如 图 10-47 所 示 。 





















































































































































从 创建 I 序 x 从 外 径 精 车 - [FINISH_TURN_OD] x 
类 型 人 几何 体 人 
turning 下 几何 体 AVOIDANCE ”~ 部 名 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边界 数据 名 | 得 

过 切削 区 域 局 
2 只 PY 
回 更 新 IPW 

莹 区 学 芋 志 这 

过 四 前 繁 略 入 
区 去 鱼 工 可 中 
二 策略 抽 全 部 杭 I 工 ~ 

| 

归 冯 中 国 辐 2 

位 置 人 刀具 方位 Vv 
程序 NC_ PROGRAM - 刀 轨 设置 V 
刀具 OD _55 | (车 刀 - 标 乔 ~ ss 
几何 体 AVOIDANCE 本 程序 

苘 述 
方法 LATHE_FINISH v 摘 太 4 
布局 和 图 层 Vv 

A A 选项 v 

FINISH TURN_OD 操作 
确定 应 用 取消 和 取消 
图 10-46 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-47 【外 径 精 车 】 对 话 框 
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3) 在 【外 径 精 车 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “180.0000”,【 方 向 】 
为 “前 进 ” 其 他 参数 如 图 10-48 所 示 。 


4) 设置 进 给 参数 。 
度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 加 





























单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 中， 弹出 【 进 给 率 和 速 
和 速度 】 为 “1000.000 风 【切削 】 速 度 为 “1.0000”， 自 






















































































位 为 “mmr (mmpr)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-49 所 示 。 
从 外 径 精 车 - [FINISH_TURN_OD] x 
刀 轨 设置 办 
方法 LATHE FINISH | 庆 4 | 名 
| 和 
水 二 角度 拓 ~ 
与 XC 的 去 角 180. 0000' 
方向 号 前 进 于 
步 进 5 
多 刀 路 uss x| 
至 族 刀 路 名 无 过 A a 
主轴 速度 A 
MM 车 略 变换 区 
输出 模式 RPM 了 
切削 参数 回 主轴 速度 1000. 000' 字 
非 切削 移动 PE 和 
潮 给 紊 和 速度 ， 切削 1.0000 mmpr 7 
确定 取消 确定 | 取消 

















图 10-48 【 刃 轨 设置 】 选 项 
5) 生成 刀具 路 径 并 验证 。 
”名 在 【外 径 精 车 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 县， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-50 所 示 。 


@ 单 击 【外 径 精 车 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 况 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 


框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 和 ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
10-50 所 示 。 





图 10-49 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
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图 10-50 “刀具 路 径 和 实体 切削 验证 























6) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 
10.3.3 铣削 加 工 

1. 创建 铣削 加 工 坐 标 系 

1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 六 ， 系 统 弹 


【创建 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 
型 】 为 “mill_planar”， 单 击 【MCS】 图 标 匡 ,【 名 称 】 文 本 框 中 输入 “MCS_MILL” 然 后 单 击 【确定 】 
按钮 ， 如 图 10-51 所 示 。 








【外 径 精 车 】 对 话 杠 ， 然 后 单 击 【 人 确定 】 按 钮 ， 完 成 精 车 加 工 工序 。 
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2) 系统 弹出 
钮 葬 , 弹出 【CSYS】 对 话 框 , 在 【类 型 】 





【MCS】 对 话 框 ， 如 图 10-52 所 示 。 在 【机 床 坐 标 系 】 
Pp 选择 “动态 ”输入 坐标 (60.000000, 0.0000000, 27.500000)。 
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选项 组 中 单 击 【CSYS 】 按 











调整 加 工 坐标 系 方位 如 图 10-53、 图 10-54 所 示 。 



































































































































回 【MCS】 对 话 框 。 





击 【确定 】 按 钮 ， 返 














































































































































































类 型 A A 指定 MCS 此 | 生 
| milLplanar = 出 广 
几何 体 子 类 型 入 参考 坐标 系 Vv 
于 是 A 天 
安全 设置 选项 平面 ” 
忆 W 指定 于 面 昌国 
位 置 人 
几何 体 GEOMETRY MA 下 限 平面 “ 
一 a 
LIMcsMIL 布局 和 图 层 “ 
确定 | 应 用 || 取消 确定 | 取消 
图 10-51 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 10-52 【MCS 】 对 话 框 
从 CSYS DX 
类 型 内 ZM 
[和 灿 
参考 CSYS 人 
参考 绝对 - 显示 部 件 。 ~ Ne 
YY 指定 方位 | er [oooooo0d 
a : 区 二 
图 10-53 ”调整 加 工 坐标 系 方位 图 10-$4 ”铣削 加 工 举 标 系 
3) 在 【MCS】 对话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 中 选择 【平面 】 
选项 ， 然 后 单 击 【选择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【平面 】 对 话 框 。 在 图 10-55 所 示 的 【平面 】 对 话 框 
中 选择 【XC-YC 平面 】 类 型 ， 在 图 形 区 选择 图 10-56 所 示 的 平面 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “50”。 
单 击 【确定 】 和 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 ， 如 图 10-56 所 示 。 
类 型 人 |50 | 
吕 XC-YC 平面 ~ 
偏 置 和 参考 人 
® wcs 〇 绝对 坐标 系 
中 和 国 mm 
反 向 六 
图 10-55 【平面 】 对 话 框 图 10-56 显示 安全 平面 的 位 置 
2. 创建 铣削 加 工 几 何 
1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 吕 ,， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 











击 





击 【WORKPIECE ]】 





型 为 “mill_planar” 自 
【和 名称】 为 “WORKPIECE_MILL”， 








图 标 旬 【位置 】 选 项 组 的 【几何 体 】 选 项 为 “<MCS_MILL ”， 
如 图 10-57 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 
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如 图 10-58 所 示 。 

































































类 型 和 人 

er "| 

几何 体 子 类 型 入 几何 体 人 
于 证 守 A SE 措 定 部 件 咽 |s 
是 指定 毛 还 凶 | 

位 置 x 指定 检查 ® hh 2 

名 称 人 摘 述 v 

[woRKplECE_ MILL 可 布局 和 图 层 v 

| 到 | 应 用 确定 | 取消 
图 10-57 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 10-58 【工件 】 对 话 框 








2) 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 刚 ， 弹 出 【部 
件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 10-59 所 示 的 图 层 10 上 的 实体 作为 部 件 几 何 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 
成 儿 何 定义 。 




















从 部 件 几 何 体 DX 

几何 体 人 

Y 远 择 对 急 人 让 
定制 数据 v 

添加 新 集 民 本 
列表 人 
集 “| 项 数 定制 数据 [Xx]| 
en | | 

拓扑 结构 v 

确定 | 取消 


























图 10-59 ”选择 部 件 几 何 
3) 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯】 选项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何体】 按钮 名 ,弹出 【 毛 


坏 儿 何 体 】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 5 上 的 毛坯 作为 实体 ， 如 图 10-60 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 
毛坯 设置 。 
































碌 毛坯 几 何 体 DX 
类 型 人 
Eras kk 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
添加 新 集 十 

列表 入 
集 项 数 [x 
Lali 
拓扑 结构 v 
四 
确定 | 取消 























图 10-60 ”选择 毛坯 几何 
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3. 创建 铣削 刀具 
单 击 【 导 航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 号 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视图 。 
1) 创建 直径 为 D6 的 立 铣 刀 ， 具 体 步 骤 如 下 : 
@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 型 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “mil_planar”【 刀 具 子 类 型 】 选 择 【MILL]】 图 标 而 , 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D6”， 
如 图 10-61 所 示 。 单 击 了 创建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 5- 参数】 对 话 框 。 
@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 中 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【直径 】 为 “6.0000”, 【刀具 号 】 为 “6”， 
其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 10-62 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 











































































































































































































[EEC EEE 
类 型 入 | 项 | 观 | 元 滞 | 更 
mill_planar - 图 例 入 
座 人 
从 库 中 凋 用 刀具 ] 多 
4 EE 
Rl 一 hk 一 D 一 | 1 D 一 一 | 一 R1 
从 库 中 调用 设备 3 二 
刀 上 子 类 型 (D) 直径 6. 0000， 
人 (R1) 下 半径 0. 0000， 
贸 山上 出 (8) 锥 角 0. 0000 
(A 尖 角 0. 0000 
L 吕 中 < 苞 由 长 度 |_75. 0000 
(FD 刀 妨 长 度 50. 0000， 
i 大 | 2 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 编号 民 
名 称 天 刀 S 
补偿 寄存 器 
D6 刀具 和 位 寄存 器 
图 10-61 【创建 刀具 】 对 话 框 图 10-62 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 




















2) 创建 铅 头 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 强 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 中 选择 “drill>, 【刀具 子 类 型 】 选 择 【DRILLING_TOOL 】 图 标 而 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输 
入 “Z6.8”。 单 击 【 创 建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 刀 】 对 话 框 ， 如 图 10-63 所 示 。 

@ 在 【 钻 刀 】 对 话 杠 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “6.8000”,【 刀 具 写 】 为 “7”， 其 他 参数 

















































































































接受 默认 设置 ， 如 图 10-64 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
sona xi 9 x 
类 型 入 | Ia | 两 | 部 要 | 是 
drill v | 图 大 
记 人 
L 
从 库 中 调用 刀具 好 日 
中 调用 设备 《 
2 尺 十 入 
刀具 子 类 型 入 (D) 直径 6. 80001| 
(PA) 刀 尖 角度 118. 0000| 
加 四 只 上 色 (PD 刀 兴 长 度 2. 0429; 
部 大 山 史 可 旋 (CR) 揭 角 半径 0. 00001| 
由 长 度 | 50. 0000| 
位 置 人 (FU 刀刃 长 度 35. 0000， 
刀 妨 2 
刀具 GENERIC_MACHINE 
人 第 人 ^ 
和 名称 丰 刀具 号 7 
ks.8 补偿 言 存 器 
| 确定 | 应 用 取消 | 确证 | 9 
| 
图 10-63 【创建 刀具 】 对 话 框 图 10-64 【 钻 刀 】 对 话 框 
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3) 创建 丝锥 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 绚 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 中 选择 “drill”, 【刀具 子 类 型 】 选 择 【TAP】 图 标量 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “T8”。 单 击 
【创建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 刀 】 对 话 框 ， 如 图 10-65 所 示 。 

人 @ 在 【 钻 刀 】 对 话 框 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【直径 】 为 “8.0000”【 螺 距 】 为 “1.2500”, 【刀具 
号 】 为 “8” 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 10-66 所 示 。 单 击 【确定 】 按钮 ， 完成 刀具 创建 。 





































































































从 创 建 ] 具 X 
类 型 工具 | 用 柄 | 夫 S 器 | 更 多 
一 图 例 入 
drill - 
库 人 I 
从 库 中 调用 刀具 pa Se 
A » RR 人 ^ 
从 库 中 调用 设备 党 人) HE [8.0000 
一 (ND) 颈 部 直径 0.0000 
有 ] 具 了 类 型 人 CD DR [0.ooool 
(B) 维 角 | 0.0000 
凶 [四 名 国 贸 (TDD) 锥 度 直 径 距 高 |_0. 0000' 
虹 由 长 度 50. 0000 
咏 扒 L 中 < Ba (FD 刀 力 长 度 35. 0000 
bb] 4 
位 置 入 (P) 曙 距 1. 2500' 
刀具 GENERIC_MACHINE 二 
名 称 人 编号 入 
各 四 S 8 
补偿 寄存 器 | 0 
La | 应 用 取消 确定 | 取消 
图 10-65 【创建 刀具 】 对 话 框 图 10-66 【 钻 刀 】 对 话 框 











4. 创建 平面 铣 加 工 

单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 【程序 顺序 视 几 】 按 钮 付 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 

1) 创建 工序 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

Q@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 戎 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_planar”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 5 个 图 标 圈 
(PLANAR_MILL),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “D6”,【 几 何 
体 】 选 择 “WORKPIECE_MILL”,【 方 法 选择 “METHOD”, 在 【名 称 ] 文 本 框 中 输入 “PLANAR_MILL”， 
如 图 10-67 所 示 。 

@ 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【平面 铣 】 对 话 框 ， 如 图 10-68 所 示 。 













































































从 创建 I 序 X Lo 平面 铣 - [PLANAR_MILU X 
类 型 人 几何 体 入 
mill_planar 本 几何 体 WORKPIECE MI ~ 部 : 包 
工序 子 类 型 入 指定 部 件 边界 凶 导 

口 指定 毛 环 边界 3 
= 相当 思 ee 
- 定 检查 边 
a | 量 E -上 
时 四 由 境 语 ee 击 
加 到 
蛤 国 信 a 入 

位 置 人 工具 
程序 NC_PROGRAM ~ 刀 轴 v 
刀具 D6 ( 铣 刀 -5 参数 ) jd 刀 轨 设置 v 
几何 体 WORKPIECE MILL ~ 机 床 控制 v 
方法 METHOD ~ 全 序 V 

摘 述 V 

名 称 人 选项 3 
所 作 

确定 | 应 用 取消 确定 | 取消 





TH 





平面 狗 】 对 话 





出 
砚 
一 

了 

人 
Co 
PP 

| 











图 10-67 【创建 工序 】 对 话 框 
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2) 创建 平面 铣 几 何 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 ， 单 击 【 指 定 部 件 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边 界 】 按 钮 别 ， 弹 出 【边界 
几何 体 】 对 话 框 ， 设 【模式 】 为 “ 面 ”% 【材料 侧 】 为 “外 部 ” 其 他 相关 参数 如 图 10-69 所 示 。 

@ 在 图 形 区 依次 选择 图 10-70 所 示 的 键 档 草 图 边界 曲线 作为 部 件 边 界 几 何 。 然 后 依次 单 直 (确定 】 
按钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 
























































从 边界 几何 体 x 

模式 面 ~ 

名 称 

材料 侧 外 部 ~ 
| 何 体 类 型 部 件 

定制 边界 数据 

面 选 择 

忽略 孔 

口 忽略 岛 

口 忽略 倒 冬 角 

这 ~ 

凹 边 相 切 ~ 























图 10-69 【边界 几何 体 】 对 话 框 图 10-70 选择 边界 几何 


@ 在 【几何 体 】 选项 组 中 , 单 击 【 指 定 部 件 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按钮 借 , 弹出 【 编 
辑 边 界 】 对 话 框 ， 在 【平面 】 选 项 选择 “用 户 指定 ” 弹出 【人 刨 】 对 话 框 ， 在 【人 刨 】 对 话 框 中 选择 “ 自 
动 判断 ”类 型 ， 在 图 形 区 选择 图 10-71 所 示 的 平面 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “5.5”， 依次 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 
@ 在 【几何体 】 选 项 组 中 , 单 击 【 指 定 底面 】 后 的 【选择 或 编辑 底 平面 几何 体 】 按 钮 图 , 弹出 【 刨 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 如 图 10-72 所 示 的 平面 作为 底面 ， 单 击 【 人 确定】 按钮 返回 【平面 狗 】 对 话 框 
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EE 

仿 蚀 DX 
类 型 入 
[3 言 动 判断 ~ 

要 定义 平面 的 对 铺 入 
YY 选择 对 铺 (1) 尼 | 书 

偏 置 入 
距 高 5.5 mm 

反 向 x 

确定 | ”取消 
图 10-71 设置 边界 所 在 平面 位 置 图 10-72 ”选择 底面 





























(注意 ) 底面 是 一 个 垂直 于 刀具 轴 的 平面 ， 它 用 于 指定 平面 铣 的 最 低 高 度 ， 定 义 底 平 面 后 ， 其 余 切 
削 平 面 平行 于 底 平 面 而 产生 。 

3) 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 。 在 【平面 锛 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 
和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 10-73 所 示 。 

Q 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 
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@ 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ” 在 【平均 直径 百分比 】 文 
本 框 中 输入 “50.0000”。 

图 设 定 切 削 深 度 ， 单 击 【 切 削 层 】 按 钮 到 ， 弹 出 【切削 层 】 对 话 框 ， 选 择 【 类 型 】 为 “恒定 ” 选 
项 ,【 每 刀 切 削 深 度 】 选 项 组 的 【公共 】 为 “2.0000”， 其 他 参数 如 图 10-74 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 
返回 【平面 铣 】 对 话 框 。 


































































































你 平面 铣 - [PLANAR_MILU] X 

刀 轨 设置 人 

方法 METHOD ~ 疯 

切 前 模式 犹 四 随 部 件 ~ 

步 距 刀具 平 直 百 分 比 ~ 

平面 直径 百分比 50. 0000， 

一 类 型 和 
切削 层 a 和 = 
切削 参数 每 刀 切 削 深 度 入 
非 切削 移动 从 2. 0000 
进 给 灾 和 和 过度 全 

~ Vv 
天 | We | 卫 
图 10-73 ”选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 图 10-74 【切削 层 】 对 话 框 



























































4) 设置 切削 参数 。 在 【平面 狂 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 司 ， 
弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 
GO 【策略 】 选 项 卡 ， 设 【切削 】 选 项 组 的 【切削 方向 】 为 “ 顺 铣 罗 【切削 顺序 】 为 “ 层 优 先 ” 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-75 所 示 。 

G@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 所 有 余 量 为 0.0000， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-76 所 示 。 



























































~ 







































































你 切削 参数 x 你 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 连接 空间 范围 更 多 
第 只 ”| 。 余 量 拐角 策略 | 厅 呈 | 损 角 

切削 和 余 量 入 
切削 方向 顺 钳 ~ 部 件 祭 量 0.0000! 负 
切削 顺序 层 优先 ~ 最 络 底面 余 县 0.0000 
毛 还 余 县 0.0000 
精 加 工 刀 路 入 
窒 音 侠 量 0.0000 
口 添加 精 加 工 刀 路 入 光 亲 应 0 00d 
合并 入 - 
公差 人 
合并 距 高 0. 00000 mm 园 内 公差 0. 0300 日 
毛坯 Vv 外 公差 0. 0300 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 
图 10-75 【策略 】 选 项 卡 图 10-76 【 余 量 】 选 项 卡 




















@) 单 击 【 切 削 参 数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 
5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 忠 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “800.00002”【 切削 了 速度 为 “500.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm ) ”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-77 所 示 。 
6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 
名 在 【平面 狗 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 挨 ， 可 在 操作 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-78 所 示 。 
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@) 单 击 【 平 面 狗 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 二， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 10-78 
所 示 。 












































自动 设 v 

主轴 速度 人 

回 主轴 广度 (rpm) 800. 0000| 目 | 

更 多 v 

进 给 率 人 

切削 500. 0000| mmpm | 红 

快速 v | 
更 多 v 人 
单位 
口 在 生成 时 优化 进 给 蛮 SN 














确定 | 
10-77 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【平面 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 


5. 创建 钻 孔 加 工 

1) 创建 工序 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所 ， 弹 出 【 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “drill”【 工 序 子 类 型 选择 第 1 和 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”, 【刀具 】 和 选择 “Z6.8 ”， 
“WORKPIECE_MILL”,【 方 法 】 选 择 “METHOD”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “DRILLING”， 
10-79 所 示 。 








10-78 ”刀具 路 径 和 实体 切削 验证 


























孝 








创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
了 第 3 个 图 标 加 CDRILLING )， 
【 几何体】 选择 
如 图 




















































































































@ 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【 钻 孔 】 对 话 框 ， 如 图 10-80 所 示 。 
类 型 入 几何 体 入 
drill 几何 体 | WORKPIECE MI > 闻 
工序 子 类 型 和 指定 孔 S| ~ 
坚 羡 团 计 二 a ee 
新 和 间 看 1 ®|\ 
加 到 工具 Vv 
加 个 刀 轴 v 
位 置 入 循环 类 型 v 
程序 NC_PROGRAM ~ 深度 偏 置 v 
刀具 z6.8 牛刀 ~ 刀 雪 设置 
几何 体 WORKPIECE MILL 机 床 控制 Y 
方法 | METHOD ~ 在 这 加 
ES 摘 述 v 
名 称 和 选项 v 
DRILLING 操作 v 
确定 | 应 用 | 取消 确定 | 取消 
图 10-79 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-80 【 钻 孔 】 对 话 框 
2) 创建 加 工 几 何 ， 有 具体 步骤 如 下 ; 





选择 加 工 点 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 
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弹出 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 10-81 所 示 。 单 击 【 选 择 】 按 钮 ， 弹 出 选择 加 工 位 置 对 话 框 。 依 
次 在 图 形 区 选择 图 10-82 所 示 的 2 个 孔 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 框 。 














Ee 选择 孔 





显示 / 校 校 循环 参数 组 





确定 | 返回 “， 取消 




















图 10-81 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 图 10-82 ”选择 钻 孔 位 置 

@ 指定 顶 面 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 顶 面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 表 面 几何 体 】 按 
钮 仿 ， 弹 出 【 顶 面 】 对 话 框 。 在 【 顶 面 选项 】 中 选择 “ 面 ”"， 在 图 形 区 选择 图 10-83 所 示 的 平面 ， 单 
击 【 确 定 】 按 钮 。 
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选择 面 zM 
从 项 面 DX 
顶 面 人 
顶 林 选项 帝 面 ~ 
YY 选择 面 (1) 加 

















图 10-83 ”设置 顶 面 


3) 选择 循环 类 型 和 循环 参数 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

Q 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【循环 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【标准 钻 】 弹出 【指定 参数 组 】 对 话 
框 ， 在 【Number of Sets】 文 本 框 中 输入 “1”， 如 图 10-84 所 示 。 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 。 

@ 系统 弹出 【Cycle 参数 】 对 话 框 ， 如 图 10-85 所 示 。 单 击 【Depth- 模 型 深度 】 按 钮 ， 弹 出 【Cycle 
深度 】 对 话 框 ， 单 击 【 模 型 深度 】 按 钮 ， 如 图 10-86 所 示 。 


您 Cycle 参数 x 












































进 给 率 (MMPM) - 250.0000 












































Dwell - 关 
Number of Sets 1 CAM -无 
显示 循环 参数 组 Rtrcto -无 
确定 | 取消 确定 取消 
图 10-84 【指定 参数 组 】 对 话 框 图 10-85 【Cycle 参数 】 对 话 框 
@) 单 击 【Rtrcto- 无 】 按钮 ， 弹 出 如 图 10-87 所 示 的 对 话 框 ， 单 击 【 自 动 】 按 钮 ， 然 后 单 击 【确定 】 
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按钮 返回 。 




















至 选 定点 设置 为 空 
确定 取消 确定 返回 取消 
图 10-86 【Cycle 深度 】 对 话 框 图 10-87 ”指定 退 思 距离 








(注意 ) 退 刀 距离 是 指 部 件 表面 沿 刀 轴 方 向 到 退 刀 点 的 距离 ，“ 自 动 ”选项 是 系统 自动 确定 退 刀 距 离 。 

外 在 【最 小 安全 距离 】 文 本 框 中 输入 “3.0000”， 如 图 10-88 所 示 。 

(注意 ) 最 小 安全 距离 定义 了 每 个 工序 安全 点 。 通 常 ， 在 该 点 处 刀具 运动 从 “快速 进 给 率 ” 或 “ 进 
刀 进 给 率 ” 变 为 “切削 进 给 率 ”。 

4) 设置 深度 偏 置 。 在 【深度 偏 置 】 选 项 组 中 设置 【 通 孔 安全 距离 】 为 “1.5000”,【 盲 和 扎 余 量 】 为 
“0.0000” 如 图 10-88 所 示 。 

5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 制 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 转速 为 “300.0000”,【 切 前 】 速 度 为 “50.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-89 所 示 。 












































































































































稀 进 给 率 和 速度 x 
自动 设置 Vv 
主轴 速度 人 
好 钻 孔 - [DRILLING] X 
Re 回 主轴 速度 (rpm) 300. 0000 
循环 类 型 入 = 
更 多 v 
循环 标准 钻 .… MS 
= # 给 率 入 
最 小 安全 距 高 3. 0000， 加 
切削 50. 0000! mmpm 7 
深度 偏 置 人 a 
天 速 Vv 
通 孔 安全 距 高 1. 5000， 县 v 
言 孔 祭 量 0. 0000， 单位 可 
确定 取消 确定 取消 
图 10-88 ”深度 偏 置 设 定 图 10-89 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 



































6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : | 

@ 在 【 钻 孔 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 揽 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-90 所 示 。 

@) 单 击 【 钻 孔 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 辑 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 * ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模 拟 ， 如 图 10-90 
所 示 。 

















































































































图 10-90 “刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
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7) 


6. 
1) 














单 击 








创建 


【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 钻 孔 】 对 话 杠 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 


创建 攻 丝 加 工 
工序 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 











@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 旦 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 


对 话 框 














的 【类 型 】 下拉 列表 框 中 选择 “drill”【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 4 个 图 标 者 (CTAPPING )， 














【人 位置】 选项 组 中 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”, 【刀具 】 选 择 “T8”,【 几 何 体 】 选 择 
































“WORKPIECE_MILL2”【 方 法 】 选择 “METHOD ”在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “TAPPING” 如 图 10-91 


所 示 。 








@ 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【 攻 丝 】 对 话 框 ， 如 图 10-92 所 示 。 
































从 创建 工序 x 和 攻 丝 - [TAPPING] x 
类 型 入 几何 体 人 
drill ~ 几何 体 worknlEcEM "| 讲 | 名 
工序 子 类 型 入 指定 孔 &y NY 
HU J | 指定 顶 面 > 
首 胡 订 语 让 . 
Ne 目 指定 底面 S 
La 
可 入 工具 v 
刀 轴 Vv 
位 置 入 循环 类 型 v 
程序 NC PROGRAM ~ 深度 偏 置 v 
刀具 T8 牛刀 ) 辐 刀 轨 设置 v 
几何 体 WORKPIECE MILL > 机 床 控制 V 
方法 METHOD 因 程序 V 
摘 述 v 
生生 A 人 选项 v 
TAPPING 操作 v 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 10-91 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-92 【 攻 丝 】 对 话 框 

















2) 创建 加 工 儿 何 ， 具 体 步骤 如 下 : 

@ 选择 加 工 点 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 孔 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 孔 几 何 体 】 按 钮 号 
弹出 【点 到 点 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 10-93 所 示 。 单 击 【 选 择 】 按 钮 ， 弹 出 选择 加 工 位 置 对 话 框 。 依 
次 在 图 形 区 选择 图 10-94 所 示 的 2 个 孔 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 攻 丝 】 对 话 框 。 

















您 点 到 点 几何 体 x 


选择 孔 











确定 | 返回 ” 取消 











Hl 





图 10-93 【点 到 点 几何 体 】 对 话 杠 图 10-94 ”选择 钻 孔 位 置 
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@) 指定 项 面 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 顶 面 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 表面 几何 体 】 按 
钮 久 ， 弹 出 【项 面 】 对 话 框 。 在 【项 面 选项 】 中 选择 “ 面 ”， 在 图 形 区 选择 图 10-95 所 示 的 平面 ， 单 
击 【 确 定 】 按 钮 。 























































































































选择 面 ZzM 





从 项 面 
项 面 入 
多 选择 面 (1) 由 

















图 10-95 设置 顶 面 


3) 选择 循环 类 型 和 循环 参数 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

Q 在 【循环 类 型 】 选 项 组 中 的 【循环 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “标准 外 ”弹出 【指定 参数 组 】 对 话 
框 ， 在 【Number of Sets】 文 本 框 中 输入 “1” 如 图 10-96 所 示 。 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 。 

@ 系统 弹出 【Cycle 参数 】 对 话 框 ， 如 图 10-97 所 示 。 单 击 【Depth- 模 型 深度 】 按 钮 ， 弹 出 【Cycle 
深度 】 对 话 框 ， 单 击 【 模 型 深度 】 按 钮 ， 如 图 10-98 所 示 。 

@) 单 击 【Rtrcto- 无 】 按钮 ， 弹 出 如 图 10-99 所 示 的 对 话 框 ， 单 击 【 自 动 】 按 钮 ,然后 单 击 【确定 】 
按钮 返回 。 
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进 给 紊 (MMPM) - 250.0000 


























Dwell - 关 
Number of Sets 1 dh 
显示 往 环 参数 组 Pe 
确定 取消 确定 取消 
图 10-96 【指定 参数 组 】 对 话 框 图 10-97 【Cycle 参数 】 对 话 框 

















确定 取消 确定 取消 


























图 10-98 【Cycle 深度 】 对 话 框 图 10-99 ”指定 退 刀 距离 


@ 在 【最 小 安全 距离 】 文 本 框 中 输入 “3.0000”。 

4) 设置 深度 偏 置 。 在 【深度 偏 置 】 选 项 组 中 设置 【 通 孔 安全 距离 】 为 “2.0000”,【 盲 和 孔 余 量 】 为 
“1.0000” 如 图 10-100 所 示 。 

5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “50.0000”,【 切 前】 速度 为 “1.2500” 单位 为 “mm/r (mmpr)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-101 所 示 。 
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Lo eA x EE ~ 
主轴 速度 入 
循环 类 型 大 
_ - 回 主轴 语 度 (rpm) 50. 0000, 目 | 
循环 7 更 多 v 
景 小 安全 距 训 | 3.0000， 
口 允许 大 号 刀具 下 
切削 1.2500 mmpr ~ 宁 加 | 
深度 偏 置 人 快速 a a 
通 孔 安全 距 高 | 2.0000 更 多 v 
言 孔 祭 县 | 1.0000， 单位 v 
四 Pp 
确定 | 取 湛 sa | 
图 10-100 ”深度 偏 置 设 定 图 10-101 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 



































6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

Q@ 在 【 攻 丝 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 所 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 符 ， 如 图 10-102 所 示 。 

@ 单 击 【 攻 丝 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 洱 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 然 
后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 , 拓 ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 10-102 所 示 。 

































































ey 


图 10-102 刀具 路 答 和 实体 切削 验证 
































7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 攻 丝 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 


7， 刀 轨 变 换 

1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 “MCS_MILL” 下 的 所 有 的 加 工 操作 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 【对 象 】» 一 【变换 】 命令 ， 如 图 10-103 所 示 。 

2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 选择 “ 绕 直 线 旋转 ”类 型 ， 在 【变换 参数 】 选 项 组 中 选择 【直线 
方法 】 为 “点 和 矢量 ”【 指 定点 】 为 《0，0,，0),【 指 定 矢量 】 为 “XC”， 在 【结果 】 选 项 组 中 选择 “ 实 
例 ”【 距 离 /分 割 角 度 】 为 “6”【 实 例 数 】 为 “5”， 如 网 10-104 所 示 。 


































































































你 地 欣 DX 
类 型 人 
ET -| 
对 删除 
三 序 导航 器 - 几何 pe > 
区 总 直线 方法 了 点 和 矢量 -| 
此 ssovErRy 且 并 行 生成 了 了/ 襄 
国 未 用 项 5 重 温 YY 指定 点 | 
bd -te MCS SPINDLE 定 上 xc -| 
2 YY 指定 矢量 六 | 以 | 
ON 2 @ workplEcE tb be a "| 
ja 二 国 TURNING WO 插入 » 角度 360. 0000! 
© 
-Ag AVOIDANG 结果 
= 0 而 FACl 党 "| 生 a- N 
发 7 如 ROU ”半球 O 〇 移动 〇 复制 @ 实例 
本 7 WE FINI 批准 中 高/ 角度 分 着 6| 
2 区 MCS MILL II | 更 WE 市 人 志 实数 5| 
| 本 团 WORKPIECE_MIU 媳 ， 信 息 一 
路 y a Me EE = 和 
Y 必 ET 示 教 提 作 .… = 
狠 ve | 
图 10-103 ”菜单 快捷 命令 图 10-104 【变换 】 对 话 框 
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3) 单 击 【 变 换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 10-105 所 示 。 





















































4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【 工 序 】 工 具 栏 上 的 【确认 刀 轨 】 按 钮 僵 ， 可 验 





证 所 设置 的 刀 轨 ， 如 图 10-106 所 示 。 



























































10.3.4 创建 切断 工序 
1) 创建 工序 ， 具 体 步 骤 如 下 ; 























图 10-105 ”旋转 复制 的 切削 刀具 路 径 图 10-106 “刀具 路 径 切 削 验 证 
































@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 多， 弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning ”【 工 序 子 类 型 选择 第 3 行 第 3 个 图 标号 (PARTOFF)， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM7” 【刀具 】 选 择 “OD_GROOVE 工 罗 【几何 体 】 选 
择 “AVOIDANCE”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “PARTOFF” 如 























图 10-107 所 示 。 
@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【部 件 分 离 】 对 话 框 ， 如 
































图 10-108 所 示 。 


2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “部 件 分 离 ” 走 刀 方 式 ， 如 图 10-108 所 示 。 
3) 在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “0.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”， 选 择 【 部 














件 分 离 位 置 】 为 “自动 ”【 深 度 】 为 “清理 第 一 个 壁 ”如 












































图 10-109 所 示 。 























从 创建 I 序 x 众 部 件 分 离 - [PARTOFHF] x 从 部 件 分 高 - [PARTOFF] X 
类 型 入 几何 体 A 切削 策略 A 
turning ~ 几何 体 AVOIDANCE 部 2 策略 可 部 件 分 高 记 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边界 数据 四 | 写 刀 轨 设置 
8 和 四 机 新 Pw 方法 LArhEGRoove "| 高 oD 
[ol [is 切削 策略 人 
绪 备 中 十 咎 中 ee Cll) 与 XC 的 0.0000 
己 己 国名 后 更 "im Sm 
ee 部 件 分 高 位 置 自动 
位 置 入 Sa v 
深度 清理 第 一 个 壁 过 
程序 NC PROGRAM bd V 
L 床 
刀具 OD_ GROOVEL ( 恒 T ~ 程序 ep 延伸 距 高 0.0000， 
几何 体 AVOIDANCE ~ 间 述 pe 切 前 参数 
方法 LATHE GROOVE ”~ 布局 和 图 层 Vv 非 切削 移动 
到 各 A 选项 ¥ 进 给 紊 和 速度 生 
如 作 
Fe a 
确定 || 应 用 | 取消 确证 | 取消 确定 | 取消 
图 10-107 【创建 工序 】 对 话 框 图 10-108 【部 件 分 离 】 对 话 框 图 10-109 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 

















4) 设置 切削 参数 。 在 【部 件 分 离 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 一 | 








弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 





G 【策略 】 选 项 卡 : 设置 【切削 】 选 项 组 的 【 粗 切 削 后 驻 留 】 为 “ 转 ”【 转 】 为 “1.0000”， 如 图 

















10-110 所 示 。 

















@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 【 粗 加 工 余 量 】 选 项 组 的 【于 























1】 为 “0.0000”,【 径 向 】 为 “0.0000” 如 
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图 10-111 所 示 。 








Lo 切削 参数 X bo 切 削 参 数 X 
入 局 S| 全 
9 粗 加 工 余 量 和 
粗 切 齐 后 驻 镀 转 MG 恒定 0.0000! 外 
转 1.0000， 面 0.0000' 日 
i 内 径 向 0.0000! 刁 
最小 切削 深度 无 加 毛坯 余 量 v 
最 小 切削 长 度 无 - 公差 入 
a 内 公差 0.0300' 局 
外 公差 0. 0300 
图 10-110 【 余 量 】 选 项 卡 图 10-111 【策略 】 选 项 卡 














@) 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 

5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “100.0000”,【 切 前】 速度 为 “0.1000”， 单位 为 “mm/r (mmpr)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 10-112 所 示 。 

6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 有 具体 步骤 如 下 : 

Q@ 在 【部 件 分 离 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 旬 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 10-113 所 示 。 

@) 单 击 【 部 件 分 离 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 名， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 和， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
10-113 所 示 。 


































































































































































































主轴 速度 人 
输出 模式 RPM 
回 主轴 速度 100. 00001 字 
进 给 率 he 
切削 0. 1000 mmpr 7 
确定 取消 
图 10-112 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 10-113 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 





























7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 部 件 分 离 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切断 加 工 工序 。 
8) 打开 菜单 【文件 】 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 文件 : \ 第 10 章 \ 安 装 套 
管 完成 .prt)。 


10.4 实例 小 结 
本 节 通 过 对 安装 套 管 的 数控 加 工 讲解 了 UG NX 车 铣 复合 加 工 的 方法 和 一 般 流 程 。 车 铣 复 合 加 工 
一 般 分 为 两 个 阶段 ， 首 先进 行车 前 加 工 ， 车 削 加 工 中 的 操作 方法 与 UG NX 车 削 加 工 的 方法 完全 相同 ; 


然后 进行 铣削 加 工 ， 铣 削 加 工 中 的 操作 方法 与 UG NX 铣削 加 工 的 方法 也 相同 。 需 要 注意 的 是 要 将 铣 
削 加 工 坐 标 系 的 位 置 调整 到 与 犹 主轴 相同 的 位 置 ， 即 要 创建 新 的 铣削 加 工 坐 标 系 。 
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一 一 液压 缸 螺 纹 连 接 套 数控 加 工 








本 例 加 工 对 象 为 液压 缸 螺 纹 连接 套 ， 它 的 外 形 结构 如 图 11-1 所 示 。 通 过 此 加 工 实例 的 学 习 ， 读 者 
将 掌握 利用 UG NX 加 工 车 铣 复 合 平面 和 和 斜 孔 的 操作 方法 和 步骤 。 

































































图 11-1 液压 缸 螺纹 连接 套 











lL1 实例 分 析 


1111 实例 整体 分 析 


如 图 11-1 所 示 ， 液 压 包 螺纹 连接 套 为 圆柱 形 结构 ， 在 圆柱 面 上 均匀 分 布 6 个 平面 和 M32 的 螺纹 
孔 。 由 于 车 床 一 般 只 能 加 工 回转 体 表 面 ， 难 于 加 工 平面 和 和 斜 孔 ， 所 以 要 在 车 铣 复合 加 工 中 心 上 完 成 加 
工 。 给 定 坯料 为 圆柱 形 管 料 ， 材 料 为 45 钢 。 


1LIL2 实例 加 工分 析 


由 于 车 铣 复合 加 工 中 心 是 典型 的 多 主轴 加 工 机床 ， 根 据 零件 特点 安排 如 下 加 工 步骤 : 

(1) 车 削 加 工 “利用 UG NX 车 削 加 工 模块 完成 外 圆 表面 的 粗 车 、 精 车 。 通 过 选择 实体 方法 建 
立 部 件 几 何 ， 采 用 边界 法 建立 毛 坏 几何。 外 圆 粗 加 工 采 用 OD_80_L 车 刀 ， 精 加 工 采用 OD_55_L 
车 汶 5 

(2) 铣削 加 工 、 利 用 UG NX 平面 铣 加 工 模块 完成 平面 铣削 。 在 加 工 之 前 要 准备 好 铣削 加 工 坐 标 
系 ， 因 为 在 多 轴 加 工 中 ， 每 一 个 轴 都 要 定义 一 个 MCS 。 

(3) 刀 轨 旋转 变换 “利用 刀 轨 旋转 复制 功能 可 将 一 个 刀具 路 径 复制 到 另外 一 个 区 域 ， 简 化 操作 创 
建 ， 节 省 时 间 ， 提 高 效率 。 


112 加 工 流 让 程 与 每 母 宵 步 所 用 知 i 识 点 人 
液压 缸 螺纹 连接 套 零 件数 控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 11-1。 
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表 11-1 液压 缸 螺 纹 连 接 套数 控 加 工 流 程 和 知识 点 
设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
im Xi 
CAM 会 话 配置 入 


[cam general 
cam library 
cam_native_rm library 


由 
渴 





cam_part_planner library 

cam_part_planner_mrl 

cam teamcenter library 

feature machining 

hole maling 攻 
数控 加 工 环境 是 指 进 入 UG NX 浏览 配置 文件 从 

1 1 一 
的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软件 
环境 ， 选择 可 变 轴 轮廓 铣 要 创建 的 CAM 设置 入 
Imill_contour ~ 
(turning) mill_multi-axis 

mill_multi_blade 

mill_rotary 

hole maling 

drill 


wire_edm 要 



















































































浏览 设置 部 件 雍 

















Step 2: 定 
义 车 削 加 工 坐 
标 系 





0 工 坐标 系 是 所 有 后 续 刀 有 具 路 径 
坐标 点 的 基准 位 置 
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Step 3: 设 利用 现 有 曲面 、 曲 线 建立 车 削 
置 车 前 儿 何 几何 




























































































| 他 车 前 加 工 思 具 可 分 为 :标准 车 刀 、 
刀具 槽 万 、 成 形 刀 、 螺 纹 刀 等 

Step 5: 创 
9 0 车 外 圆 使 零件 直径 达到 图 纸 要 求 
螺纹 
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( 续 ) 
步 嗓 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 6: 创 
建 外 圆 粗 车 、 - 
关外 于 护 人 ”| 车 外 国 使 零件 直径 达到 图 纸 要 求 
螺纹 
建生 型 | 创建 筑 前 加 工 华 标 系 ， 以 调整 饶 
,< 削 主轴 的 位 置 
Stes 8， 创 | “创建 几何 是 在 零件 上 定义 要 加 工 
道 全 前 儿 何 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床上 的 
加 工 方位 
Step 9: 创 | 建 We 
3 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀 具 
平面 铣 是 一 种 2.5 轴 的 加 工 方式 ， 
它 在 加 工 过 程 中 产生 水 平方 向 XY 
4 2 轴 联 动 ， 而 Z 轴 方 向 只 在 完成 
层 加 工 后 进入 下 一 层 时 才 作 单 独 
的 动作 ， 从 而 完成 整个 零件 的 加 工 
Step 11， 刀 | ”利用 刀 轨 旋转 复制 功能 可 将 一 个 
具 旋转 复制 ”| 刀具 路 径 复 制 到 另外 一 个 区 域 
是 Sie8 12: 全 | 。 将 加 工 后 的 部 件 从 坯料 上 分 离 
工序 切 开 
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lL3 具体 的 加 工 操作 过 程 


11.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 

局 动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【主页 】 选 项 卡 上 的 【打开 】 按 钮 了 ,打开 【打开 部 件 文件 了 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 液 压 缸 螺纹 连接 套 .prt”〈 随 书 文件 : \ 第 11 前 \ 液 压 包 螺纹 连接 套 .prt)， 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 文 件 打 开 后 如 图 11-2 所 示 。 






























































图 11-2 打开 的 模型 文件 





进入 加 工 模块 


单 击 功能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “turning” 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 11-3 所 示 。 


好 加 工 环境 


CAM 会 话 配置 


cam library 
cam_native_rm library 
cam_part planner library 
cam_part_planner_mrl 
cam teamcenter library 
feature_machining 

hole making 


















































MY 

浏览 配置 文件 信 
要 创建 的 CAM 设置 人 

mill_multi blade 人 


solid tool v 


浏览 设置 部 件 


人 




















图 11-3 【加 工 环境 】 对 话 框 








11.3.2 车 前 加 工 


1. 创建 车 削 加 工 坐 标 系 


单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1) 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS_SPINDLE]】 图 标 培 Mcs_sPINDLE ， 弹 出 【MCS 主轴 】 对 话 
杠 ， 如 图 11-4 所 示 。 
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机 床 坐 标 系 和 
YY 指证 MCS 阅 3 |: 
参考 坐标 系 
车 床 工作 平面 入 
指定 平面 |zM-xM ~ 
工作 坐标 系 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 v 
确定 | 取消 
图 11-4 【MCS 主轴 】 对 话 杠 
2) 在 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 单 击 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 矢 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 形 区 











的 坐标 框 中 输入 (0，0，0)， 如 图 11-5 所 示 。 单 击 【 确 定 】 
3) 在 【和 车床 了 


为 机 床 主轴 ， 单 击 【确定 】 按钮 ， 完成 加 工 坐 标 系 设 置 ， 如 
































按钮 返回 上 一 对 话 框 。 





[ 作 平 面 】 选 项 组 的 【指定 平面 】 选 项 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “ZM-XM” 设置 XC 轴 


图 11-6 所 示 。 














类 型 和 ^ 
[| 
参考 CSYS 和 
大考 绝对 - 显示 部 件 。 | 
操控 器 人 
YY 指定 方位 |: 

确定 | 取消 











图 11-5 移动 坐标 系 


2. 创建 车 削 加 工 几何 


1) 打开 菜单 【格式 】)， 单 击 【 
层 10， 如 图 11-7 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 























图 层 设置 】 命 令 ， 弹 出 【 





RE 







































































Ea 
从 图 层 设置 DX 
查找 以 下 对 铺 所 在 的 图 层 入 从 
选择 对 铺 (0) 中 
工作 图 层 入 
工作 图 层 2 
图 层 入 
按 范围 /类 别 选择 图 层 
类 别 皇 示 
a a | 对 冬 数 
DLL 口 _ _ 1 
空 20I 人 ) 25 
口 5 回 1 
口 6 口 1 
回 10 1 
回 61 8 
v 
四 
关闭 
图 11-7 ”图 层 设置 






































2) 创建 部 件 几 何 。 在 【工序 导航 器 】: 
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双击 【WORKPIECE】 














图 11-6 设置 的 加 工 坐 标 系 
图 层 设置 】 对 话 框 ， 隐 藏 图 层 5， 打 开 图 











图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 
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所 示 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 喇 ， 弹 出 【部 件 几何 
体 】 对 话 框 。 在 图 形 区 选择 所 有 实体 ， 如 图 11-9 所 示 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 部 件 几 何 的 创建 。 

几何 体 和 

指定 部 件 外 

指定 毛 未 BN 

指定 检查 

偏 置 

搞 述 v 

布局 和 图 层 V 

确定 | 取 湛 
图 11-8 【工件 】 对 话 框 图 11-9 选择 部 件 几 何 














3) 指定 毛 坏 边界 。 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【TURNING_WORKPIECE 】 图 标 园 TURNING_WORKPIECE ， 弹 出 【车 
前 工 件 】 对 话 框 ， 如 图 11-10 所 示 。 




















几何 体 入 
部 件 旋转 轮 廊 自动 ~ 
指定 部 件 边界 2 
毛坯 旋转 轮 廊 自动 ~ 
指定 毛坯 边界 DN 
摘 述 V 
布局 和 图 层 v 
EE 





图 11-10 【车削 工件 】 对 话 框 


@ 单 击 【和 车削 工件 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛 坏 边界 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 
边界 】 按 钮 国 ， 弹 出 【毛坯 边界 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 图 11-11 所 示 。 















































从 毛 环 边界 DX 
类 型 和 
各 管材 ~ 
毛坯 人 
安装 位 置 在 主轴 箱 处 ~ 
Y 指证 点 | 
长 度 80. 0000， 
外 径 40. 0000， 
内 径 18. 0000' 
预览 入 
回 预 点 E 示 | 宛 

确定 ”取消 














图 11-11 【毛坯 边界 】 对 话 框 


图 单 击 【指定 点 ] 后 的 [点 对 话 框 ] 按 钮 涉 , 设置 安装 位 置 为 坐标 原点 (-80.00000000, 0.000000000， 
0.000000000)。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 毛坯 边界 设置 ， 如 图 11-12 所 示 。 


HH 
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从 点 DX 
类 型 和 
全 光标 位 轩 ~ 
点 位 置 太 
Y 指定 光标 位 置 -1 
输出 坐标 人 
参考 绝对 -工作 部 件 。 ~ 
x -80.0000000( mm “~ 
Y 0.000000000 mm “~ 
z 0.000000000 mm 
偏 置 人 
仿 守 选项 无 ~ 
= 

确定 | 取消 

















图 11-12 定义 的 毛坯 边界 





3. 创建 避让 几何 

1) 单 击 【 择 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 二 ， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 .【 类 型 】 选 
择 “tuming”, 【几何 体 子 类 型 】 为 【AVOIDANCE 】 图 标 隧 ,【 位 置 】 选 项 组 中 的 【几何 体 】 为 
“TURNING_WORKPIECE”,【 名 称 】 为 “AVOIDANCE”， 如 图 11-13 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹出 【 避 
让 】 对 话 框 ， 如 图 11-14 所 示 。 









































从 创建 几何 体 X i 站 SS 








类 型 和 
turning % vw 
几何 体 子 类 型 和 4 
v 
Ek /TH /TY 9 

站 CH 7 
位 置 人 入 v 
v 

几何 体 TURNING_ WORKPIE ~ 
Vv 
名 称 和 v 
AVOIDANCE 预览 v 

2 

确定 | 应 用 | 取消 确定 | 取消 




















[RH 














图 11-13 【创建 几何 体 】 对 话 术 图 11-14 【避让 】 对 话 放 


2) 设置 出 发 点 。 在 【出 发 点 】 选 项 组 选择 【点 选项 】 为 “指定 ”然后 单 击 【 点 构造 器 】 按 钮 同 |， 
并 在 弹出 的 点 构造 器 中 输入 坐标 为 《30，50，0)， 如 图 11-15 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返 


TH 

















可 
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类 型 人 入 
-全 光标 位 置 ~ 
点 位 轩 ^ 
图 例 人 a T 
Y 指定 光标 位 置 5 
和 FR 
RT AN 区 坐标 A 
pen Apl 参考 绝对 - 工作 部 件 ~ 
DP1 性 并 apn X 30 mm 
Y 50 a XM 
出 发 点 (FR) 和 z y mm 了 
点 选项 指定 ~ 偏 置 入 
ee 1 
YY 指定 点 号 | -全 偏 置 选项 无 4 ZM 
到 ~ 
确定 取消 确定 取消 


























图 11-15 设置 出 发 点 
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3) 设置 起 点 。 设 置 【 运 
【点 构造 器 】 按 钮 同 |， 




















并 在 弹出 的 点 构造 器 ! 






































































































































去 动 到 起 点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 光 【 点 选项 】 为 “点 ” 单 击 
输入 坐标 〈1$，30，0.000000000)， 如 图 11-16 所 示 。 
















































































单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 完成 设置 ， 如 图 11-17 所 示 。 
2 DX 
图 例 人 点 位 置 和 
5hH+ FR 
oriX | Sm Ss WCS 
XC 15 mm 
云 动 到 起 点 (S 入 vc 30 mm 
运动 类型 过 直接 ZC 0.000000000 mm 
高 渤 硕 点 偏 置 入 
Wn 站 证 偏 村 选项 无 
EE | 天 
图 11-16 设置 起 点 和 运动 类 型 图 11-17 完成 设置 起 点 
4) 设置 进 刀 起 点 。 设 置 【 运 动 到 进 妃 起点】 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 一 轴 向 ” 如 图 11-18 所 示 。 











5) 设置 【运动 到 返 

















站 点 /安全 平 

















朋 《RT)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 一 轴 问 


” 【运动 到 回 





零点 (GH)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ” 【点 选项 】 为 “与 起 点 相同 ” 如 图 11-19 所 示 。 





图 人 人 
GH FR se RAS APL 
2 己 i 




































































































































































太 . 径 向 -> 轴 向 i 
| We | 了 EE 
图 11-18 设置 进 刀 起 点 图 11-19 设置 返回 点 和 回 零点 
4， 创 建 车 削 思 具 
单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 元,【 工 序 导航 上 
器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 创 建 端面 车 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 5 
1) 创建 外 圆 粗 加 工 车 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 刀具 了 类 和 
















































































@@ 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 中 ， 弹 出 【 创 








建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 个 拉 男 列表 框 中 选择 “turning”, 【刀具 子 
类 型 】 选 择 【OD_80_L】 图 标 团 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“OD_80_L_FACE”。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 | 社 ~ 
出 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 GENERIC MACHINE v 

@ 在 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 【工具 】 选 项 卡 中 设 定 【 刀 尖 半径 】 为 。 汪 
“0.1000”【 方 向 角度 】 为 “5.0000”,【 长 度 】 为 “15.0000”,【 刀 具 号 】 Ee = 
为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 11-21 所 示 。 

图 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 框 ， 选 。 ”图 11-20 【创建 刀 
择 【 样 式 】 为 “L 样式 ” 设置 其 他 参数 如 图 11-22 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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应 用 取消 


】 对 话 框 
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第 
人 车 刀 - 标 准 X 
工具 | 来 持 器 ”跟踪 更 多 
刀片 人 
1SO 刀片 形状 C (E 形 80) ~ 
刀片 位 置 电 项 出 M 
[oj 

二 人 
刀 尖 角度 80.0 
(R) 刀 从 半径 0. 1000 
(OA) 方向 角度 5. 0000' 
刀片 尺寸 入 
测量 切 前 边 入 
长 度 15. 0000 
编号 人 
刀具 号 1 

确定 取消 

图 11-21 【工具 】 选 项 卡 























oo X 


工具 ， 夫 持 器 。 跟踪 ”更 多 














来 持 器 ( 柄 ) 入 
回 使 用 车 刀 夫 持 器 
样式 L 样式 
手 | 旧病 因 ~ 
醋 类 型 名 方 柄 和 
图 例 和 
+ sw 
L 
J 生 - 立 ws 
nn 
95 | WA 
尺寸 人 
由 长 度 [150. 0000， 
QW) 完 度 |_38. 0000| 
(SW) 柄 之 度 | 30. 0000， 
(SD 醒 绪 | 35. 0000， 
(HA) 去 持 器 角度 | 90. 0000， 
确定 | mi | 











图 11-22 【 夹 持 器 】 选 项 卡 





2) 创建 外 圆 精 加 工 车 刀 ， 有 基体 操作 步骤 如 下 : 


































































































































































































































































































@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具】 按钮 型 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming”【 刀 具 子 类 型 】 选 择 【OD_55 工 】 图 标 团 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“0OD_55 工 ”。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标准 】 对 话 框 。 
© ee FE 中 设 定 【 思 尖 半径 ] 为 “0.1000”,【 方 向 角度 ] 为 “17.5000”【 长 度 ] 为 “15.0000”， 
【刀具 号 】 为 “2”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 11-23 所 示 。 
@) 在 【来 持 器 】 选 项 卡 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 来 持 器 】 复 选 框 ， 选 择 【 样 式 】 为 “Q 样式 ” 设置 
其 他 参数 如 图 11-24 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
I 上 天 雪 ， 轩 党 更 
刀片 和 TE 
1SO 刀片 形状 D 做 形 55) ~ 夹 持 器 ( 柄 ) 和 
刀片 位 置 上 项 出 bd 回 使 用 车 刀 夫 持 器 
图 例 入 和 Se = 
手 上 堪 讽 图 ~ 
[2 和 
OA 图 例 人 
R + sw 
8 上 4 
ns ri 人 
(OA) 方向 角度 17. 5000' 尺寸 x 
刀片 尺寸 入 (D 长 度 150. 0000' 
测量 切削 边 (W) 宽度 35. 0000' 
长 度 15. 0000' (SW) 柄 宽度 | 25. -00001 
(SD 柄 线 30. 0000' 
wi a (HA) 夫 持 器 角度 90. 0000 
刀具 号 2 
图 11-23 【工具 】 选 项 卡 图 11-24 【 炎 持 器 】 选 项 卡 
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3) 创建 切 槽 刀 ， 具 体操 作 步 骤 如 下 : 














GO 单 击 【加 工 创 建 】] 












































工具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 中 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 























下 拉 列 表 框 中 选择 “turming”% 【刀具 子 类 型 】 选 择 “OD_GROOVE_L” 图 标 国 ， 在 【和 名称】 文本 

















框 中 输入 “OD_GROOVE 工 ?， 单 击 【 创 建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 槽 刀 - 标 准 】 





对 话 框 。 














































































































@ 在 【工具 】 选 项 卡 【 尺 寸 】 选 项 组 中 设 定 【刀片 宽度 】 为 “4.0000 风 【刀具 号 】 为 “3”， 其 他 





























参数 接受 默认 设置 ， 











如 图 11-25 所 示 。 























@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 【 夹 持 器 ( 柄 )】 选 项 组 中 选择 【样式 】 为 “0 度 ” 设置 其 他 参数 如 图 11-26 














所 示 。 单 击 【 确 定 】 























按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 




















从 槽 刀 - 标 准 X 
工具 | 卖 持 器 。 早 踪 更 多 
四 
刀片 形状 标准 bd 
刀片 位 置 时 项 则 > 
图 例 人 
Iw 
SA 
= 
,是 - Fn 
A 

尺寸 人 
(OA) 方向 角度 90. 0000' 
(ID 刀片 长 度 12. 0000 
(IW) 刀片 宽度 4. 0000 
(R) 半径 0. 2000 
(SA) 侧 角 2. 0000! 
(TA) 尖 角 0. 0000' 
编号 入 
刀具 号 3 

| we | 隧 

图 11-25 【工具 】 选 项 卡 

















4) 创建 螺纹 车 
Q@ 单 击 【加 工 
下 拉 列 表 框 中 选择 











刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

















从 槽 刀 -标准 x 
工具 | 夫 要 器 | 跟踪 更 多 
夹 持 器 ( 柄 ) 人 
加 使 用 车 刀 夫 持 器 
样式 0 度 hd 
手 贞 左手 ~ 
柄 类 型 加 方 柄 学 
图 例 和 
+ Sw 
et HA 
Ww IE 
尺寸 人 
(D 长 度 120.0000 
(W) 宽度 35.0000 
(SW) 柄 宽度 30.0000 
(SD 柄 线 45.0000 
(IE) 刀片 延伸 20.0000 
(HA) 去 持 器 角度 90.0000 
确定 | 取消 

















图 11-26 【来 持 器 】 选 项 卡 

















创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 思 























“turning” 【刀具 子 类 型 】 选 择 【OD_THREAD L】 图 标 圈 ， 在 【名 称 】 文 本 框 





























】 按 钮 型 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 












































输入 “OD_THREAD_L”。 单 击 【 创 建 思 上 共 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【螺纹 刀 - 标准 】 对 话 框 。 
@ 在 【工具 】 选 项 卡 中 设置 参数 ,【 刀 具 号 】 为 “4” 如 图 11-27 所 示 。 





@ 在 【跟踪 】 选 项 卡 ! 
按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


























5. 创建 外 圆 粗 

1) 创建 工序 ， 

Q@ 单 击 【插入 
对 话 框 中 的 【类 型 








【 儿 何 体 】 选 择 “ 


















































选择 【P 值 】 为 “点 编号 ” 设置 其 他 参数 如 图 11-28 所 示 。 单 击 【 确 定 】 























车 


具体 步骤 如 下 : 
】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 
























































按钮 拓 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 








】 下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming ”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 2 个 图 标 国 
(ROUGH_TURN_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_80_L”， 



































AVOIDANCE ”， 


“ROUGH_TURN_OD”， 如 图 11-29 所 示 。 


@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 























【方法 】 选 择 “LATHE_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


【外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 如 图 11-30 所 示 。 
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从 曼 纹 刀 - 标 六 x 
工具 | 夹 持 器。 里 辽 更 多 人 螺 纹 刀 -标准 x 
a 工具 夫 持 器 ”加 甘 更 下 
刀片 形状 标准 - 天 
刀片 位 轩 EE - 

名 称 R1 P80 
例 和 半径 ID 1 日 
"让 yna AS [mr 
[a | X 念 和 0. 0000， 
(人 > TO 二 Y 偏 置 0. 0000! = 
SB ok, ei 2 
a x 刀具 补 传言 存 器 0 
. 名 称 半径 ID 点 六 号 | 赴 
pn 30000 ao 1 lp | 
(DD 娓 长 度 20. 0000， 
(IW) 刀片 完 度 10. 0000 
(LA 左 角 30. 0000， 
(RA) 右 角 30. 0000， 于 
(NR) 刀 尖 半径 0. 0000 
(TO) 刀 尖 偏 导 5. 0000， 
编号 人 
刀具 号 4 pe 
确定 取消 确定 取消 
图 11-27 【工具 】 选 项 卡 图 11-28 【跟踪 】 选 项 卡 
你 创建 工序 x Eo 外 径 粗 车 - [ROUGH_TURN_OD] x 
类 型 人 几何 体 入 
turning ~ 几何 体 AVOIDANCE “~ 鹿 fp 
工序 子 类 型 A 定制 部 件 边 异 数据 | 官 
到 切削 区 域 已 
8 本 iY 
a 回 更 新 IPW 
忆 芝 学 芋 合 度 
gM 1 区 切削 策略 入 
”ES Mm 
娩 备 引 半生 中 第 略 二 单 向 线性 切 前 。 
9 
怠 并 于 国 了 凶 和 
位 置 人 刀具 方位 v 
程序 NC_PROGRAM 刀 轨 设置 W 
刀具 OD_80 上 (年 刀 - 标 由 ~ 床 控制 二 
几何 体 AVOIDANCE 加 至 序 hd 
搞 述 v 
方法 LATHE_ROUGH Md 
布局 和 图 层 v 
名 称 人 选项 v 

ROUGH TURN_OD 操作 v 

确定 | 应 用 取消 确定 | 取消 

图 11-29 【创建 工序 】 对 话 框 图 11-30 【外 径 粗 车 】 对 话 框 

2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “ 单 向 线性 切削 ” 走 刀 方式 ， 如 图 11-30 所 示 。 



































3) 设置 切削 区 域 。 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 出 ， 弹 出 【 切 
削 区 域 】 对 话 框 。 在 【 轴 向 修剪 平面 1】 选 项 组 的 【限制 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “点 ”， 利用 【点 】 
对 话 框 设置 (-70，20，0)， 如 图 11-31 所 示 。 

4) 在 【 思 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “180.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”;【 步 进 】 
选项 组 中 选择 【切削 深度 】 为 “变量 平均 值 ”【 最 大 值 】 为 “2.0000” 选择 【变换 模式 】 为 “省 略 ” 
【清理 】 为 “全 部 ” 如 图 11-32 所 示 。 
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会 人 
KKKKKKKIK 


A 人 人 





































































































六 点 DX 
类 型 
-二 光标 位 置 -| 
点 位 置 入 
YY 指定 光标 位 置 -i 
您 切削 区 域 x 输出 坐标 六 
轴 向 修身 平面 1 入 参考 绝对 - 工作 部 件 。 | 
限制 选项 点 ~ 加 mm | 
YY 指定 点 i 3 | 
= z 0 mm a 
预览 人 
偏 置 人 
Tb | wm | 
a "pe 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 11-31 修剪 平面 设置 
PETRITTTETTTIO X 
刀 轨 设置 入 
方法 LATHE_ROUGH "| 放 加 
水 平角 度 | 指定 ~ 
与 XC 的 夫 角 180. 0000， 
he Le me 
步 进 家 
切 前 深度 变量 平均 值 ~ 
最 大 值 2.0000|mm ~| 
最 小 值 0.0000 mm ~ 
计 交 模式 lss - 
清理 | 部 E 
切削 参数 却 
非 切削 移动 pa 
确定 | 取消 | 
图 11-32 【 刀 轨 设置 】 选 项 











5) 设置 切削 参数 。 在 【外 径 粗 车 】 对 话 杠 中， 站 
出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 

QD【 策 略 】 选 项 卡 ， 取 消 【 允 许 底 切 】 复 选 框 ， 其 他 接受 默认 设 

Q@【 余 量 】 选 项 卡 ;:【 粗 加 工 余 量 】 选 项 组 中 设置 【再 
11-34 所 示 。 


地 


























击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 加 
弹 














， 如 图 11-33 所 示 。 
i】 为 “0.5000”,【 径 向 】 为 “0.7000” 如 










































































从 切削 参数 X 三 切削 参数 X 
第 咯 余 县 。 捐 角 。 轮 麻 类 型 ” 轮 康 加 工 | 拐角 。 轮 麻 类 型 “ 轮 廊 加 工 
切削 入 粗 加 工 余 量 入 
者 医 ~ 十 0.0000"|8| 
安全 切削 | 天 ~ 面 0.5000| 日 | 
入 切削 后 驻 坟 | 无 ~ 径 向 0.7000 8 

轮廓 加 工作 量 v 

切削 约束 入 毛坯 余 量 v 

景 小 切 前 深度 | 无 ~ 公差 并 

最 小 切 肖 长度 [无 ~ 内 公差 0.0300| 9| 
PS 二 外 公差 0. 0300， 

确定 | 取消 确定 | 取消 | 

图 11-33 【策略 】 选 项 卡 图 11-34 【 余 量 】 选 项 卡 

















@@ 单 击 【 切 前 参数 】 对 话 框 中 的 【人 确定】 按钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 。 
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6) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 
速度 】 按 钮 是 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 see | 
为 “6000.000”, 切削 速度 为 “0.5000”, 单位 为 “mm/r (mmpr)”, 加 主轴 速度 6000. 000I 弛 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-35 所 示 。 ee ~ 

7) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体 步 又 如 下 : 切 剖 0. 5000| mmpr -|F 

Q@ 在 【外 径 粗 车 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 2 
底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 宪 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生 De 
成 刀具 路 径 ， 如 图 11-36 所 示 。 图 11-35 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 

@ 单 击 【外 径 粗 车 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 各， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 





























话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 > ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
11-36 所 示 。 












































图 11-36 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
8) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 粗 车 加 工 工序 。 
6. 创建 外 圆 精 车 
1) 创建 工序 ， 具 体 步骤 如 下 : 
Q@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 至 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 6 个 图 标 国 
(FINISH_TURN_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 上 其 】 选择 “OD_55_L”， 
【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“FINISH_TURN_OD” 如 图 11-37 所 示 。 





























































































































@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 精 车 】 对 话 框 ， 如 图 11-38 所 示 。 
owmrs Gee FNSHTURN 00] x 
类 型 人 几何 体 和 人 
turning ” 几何 体 AVOIDANCE ”~ 部 po 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边 异 数据 S| 2 
切削 区 域 fo 
8 lv 
回 更 新 IpPW 
忆 攻 汉 居 二 芝 
切削 策略 和信 
-AL 出 了 了 mm pe] 
攻 说 策略 所 全 部 精 加 工 ~ 
总 里 国 晤 去 
位 置 人 本 
NC_PROGRAM ~ v 
7 OD 55 1 祭 刀 - 标 血 ~ 
几何 体 AVOIDANCE ~ 二 
方法 LATHE_FINISH ~ es 
布局 和 图 层 Vv 
名 称 人 入 选项 v 
操作 MW 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 11-37 【创建 工序 】 对 话 框 图 11-38 【外 径 精 车 】 对 话 框 
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2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 ' 


3) 设置 切 前 区 域 。 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 




















选择 “全 部 精 加 工 ” 走 刀 方 式 ， 如 








削 区 域 】 对 话 框 。 妊 














E【 轴 向 修剪 平面 1】 选 项 组 的 【 限 








图 11-38 所 示 。 
FP 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 : 吕 ， 弹 出 【 切 
出 选项 】 下 拉 列 表 中 选择 “点 ” 利用 【点 】 对 






































话 框 设 置 坐 标 (-70，20，0)， 如 图 11-39 所 示 。 

从 点 DX 
类 型 人 
-$4- 光标 位 置 - 
点 位 置 人 
指定 光标 位 置 -人 
好 切削 区 域 > 4 输出 坐标 人 
轴 向 修身 平面 1 人 参考 绝对 -工人 部件 ” 
限制 选项 点 MA x -70 mm 
vy 指定 点 二 -= Y 20 mm 
Z 0 mm ba 

预览 人 
和 食 秆 入 
回 预 阁 E 示 | 写 本 四 放大 元 本 

| 确定 | 取消 | 取消 
图 11-39 ”修剪 平面 设置 


























】 为 “180.0000”,【 方 向 】 











4) 在 【外 径 精 车 】 对 话 框 的 【 刃 轨 设 置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 来 
为 “前 进 ” 其 他 参数 如 图 11-40 所 示 。 























刀 轨 设置 入 
方法 LATHE_FINISH 这 J 
ES 一 
水 平角 度 指定 ~ 
与 XC 的 志 角 180. 0000， 
方向 只 前 进 ~ 
步 进 人 
多 刀 路 ~ 
树 旋 刀 路 名 无 ~ 
回 章 略 变 痪 区 
切削 参数 
非 切 前 移 动 
进 给 紊 和 这 度 生 
确定 | 取消 
图 11-40 【 刀 轨 设置 】 选 项 














5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 日， 弹出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “1000.000”,【 切 前】 速度 为 “1.00000” 单位 为 “mnyr (mmpr)”， 
其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 


图 11-41 所 示 。 







































































主轴 速度 人 
输出 模式 RPM ~ 
回 主轴 速度 1000. 000 字 
进 给 率 入 
切削 1.0000! mmpr 7 宁 





图 11-41 【 进 


2 








确定 
给 率 和 速度 】 对 话 框 
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6) 生成 刀具 路 径 并 验 











Q 在 【外 径 精 车 】 对 话 








证 。 


王 [ 























完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 





钮 天 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 11-42 所 示 。 





Q@ 单 击 【外 径 精 车 】 对 计 
话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 











11-42 所 示 。 


























7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 径 精 车 】 对 话 框 ， 然 后 单 


7. 创建 车 槽 加 工 一 
1) 创建 工序 
Q@ 单 击 【插入 】 工 具 














对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 





6 框 底部 【操作 】 选 项 组 



































的 【生成 】 按 





的 【确认 】 按 钮 各 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
E， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >》， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 




















栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所， 弹出 【创建 了 
选择 “turning”,【 工 序 子 类 型 




















11-42 记 








路 径 和 实体 切削 验证 


























二 【 确定】 按钮 ， 完 成 精 车 加 工 工 序 。 





[ 序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
]】 选择 第 3 行 第 4 个 








图 标 习 - 








(GROOVE_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 选择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_GROOVE_L”， 
【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”，【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE ”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


“GROOVE_OD” 如 











从 创建 工序 X 
类 型 人 
turning 
工序 子 类 型 入 


图 11-43 所 示 。 
@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 开 模 】 对 话 框 ， 如 





红 攻 学 请 三 民 

恨 扣 铜 六 在 中 

蕊 并 加 国防 
位 置 入 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀具 OD GROOVE |L 恒 和 > 
几何 体 AVOIDANCE ~ 
方法 LATHE GROOVE ”~ 
名 称 人 

确定 | 应 用 | 取消 

图 11-43 【创建 工序 】 对 话 框 

















图 11-44 所 示 。 


ee x 


几何 体 


几何 体 


定制 部 件 边 界 数据 
切 前 区 域 











训 
串 
En 
| 
贡 





图 11-44 【外 径 





AVOIDANCE 


人 

MM 2 
| 
户 呈 


<I<I<|I<|I<I<I<|I<|I<|< 


| 确定 


ff 模 】 对 话 框 


取消 


2) 设置 切削 区 域 。 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 吧 ， 弹 出 【 切 





削 区 域 】 对 话 框 。 
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G@ 在 【 轴 向 修剪 平面 1】 选项 组 的 【限制 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “距离 ”并 在 【 轴 向 ZM/XM】 
输入 数值 为 “-5.0000”， 其 他 修剪 平面 不 设置 ， 如 图 11-45 所 示 。 

@ 在 【 轴 向 修剪 平面 2】 选 项 组 的 【限制 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “距离 ”并 在 【 轴 向 ZM/XM】 
输入 数值 为 “-9.00002”， 其 他 修剪 平面 不 设置 ， 如 图 11-45 所 示 。 

@) 在 【区 域 选 择 】 选 项 组 选择 【区 域 序列 】 为 “单个 ” 单 击 【确定 】 按 钮 确认 。 











































































































轴 向 修身 平面 1 入 
限制 选项 路 高 ~ 

轴 向 ZM/XM -5. 0000' 

轴 向 修 葛 平 面 2 人 

限制 选项 距 高 

轴 向 ZM/XM -9. 0000， 

| 

区 域 选择 入 

区 域 选择 默认 ZM 
区 域 加 工 单个 ~ 

| 确定 | 取消 














图 11-45 ”修剪 平面 设置 

3) 设置 切削 策略 和 刀 轨 设置 。 在 【外 径 开 槽 】 对 话 框 的 【 刃 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 
为 “180.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”;【 步 进 】 选 项 组 中 选择 【 步 距 】 为 “恒定 ”【 距 离 】 为 “2.0000”;【 清 
理 】 为 “ 仅 向 下 ” 如 图 11-46 所 示 。 



















































































从 外 径 开 槽 - [GROOVE_OD] X 
刀 轨 设置 入 
方法 LATHE GROOVE ~ | 赣 ,| 名 
区 |# 
步 进 角度 指定 ~ 
与 XC 的 去 角 180. 0000， 
方向 旬 前 进 委 
步 进 人 
步 距 恒定 ~ 
距 高 2. 0000 mm ~ 
省略 变换 区 
清理 仅 向 下 ~ 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 率 和 这 度 全 
E 
| 确定 | 取消 





图 11-46 【 刀 轨 设置 】 选 项 


4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 虽 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “300.0000”， 切 削 速 度 为 “0.2000”， 单 位 为 “mm/r (mmpr)” 其 
他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-47 所 示 。 


































































































主轴 速度 入 
输出 模式 RPM ~ 
回 主轴 速度 300. 0000! 
进 给 率 入 
切削 0. 2000 mmpr 7 
区 
确定 取消 














图 11-47 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
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5) 生成 刀 


Q 在 【外 径 开 槽 】 对 话 

















LL 路径 并 验证 




















王 [ 














完成 参数 设置 后 ， 单 








钮 友 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 11-48 所 示 。 





























@ 单 击 【 外 径 开 槽 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 








11-48 所 示 。 


6) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【外 径 开 槽 】 对 话 


口 


话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 
































8. 创建 车 槽 加 工 二 
1) 创建 工序 





QD 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 了 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”,【 了 



































Ff 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 

















的 【生成 】 按 





的 【确认 】 按 钮 沽 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
EF， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 


























11-48 思 








路 径 和 实体 切削 验证 
框 ， 然 后 单 击 【和 确定】 按钮 ， 完 成 切 槽 加 工 工序 。 









































[ 序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
[ 序 子 类 型 】 选 择 第 3 行 第 4 个 图 标号 








(GROOVE_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_GROOVE_L”， 
【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”，【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE”， 在 【和 名称 】 文 本 框 中 输入 


“GROOVE_OD_1” 如 
@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 开 槽 】 对 话 














图 11-49 所 示 。 





从 创建 工序 X 
类 型 人 
turning 
工序 子 类 型 和 
2 
忆 吕 学 生 二 工 
已 公明 国 三 中 
冯 间 中国 犀 
位 置 人 入 
程序 NC PROGRAM ~ 
刀具 OD_GROOVE L ( 恒 太 ~ 
几何 体 AVOIDANCE ~ 
方法 LATHE GROOVE ”~ 
名 称 次 
确定 应 用 取消 
图 11-49 【创建 工序 】 对 话 框 

















框 ， 



































如 图 11-50 所 示 。 

从 外 径 开 槽 - [GROOVE_OD] X 
几何 体 入 
几何 体 AVOIDANCE “~ 部 Bre 
定制 部 件 边界 数据 避 2 
切 测 区域 | 2 
柬 更 新 IPW 
转 削 策略 V 
工具 Vv 
刀具 方位 V 
刀 轨 设置 ¥ 
机 床 控制 下 
程序 Vv 
许 述 Vv 
布局 和 图 层 4 
选项 bd 
奈 作 VvV 





| 确定 | 取消 








图 11-50 【外 径 ] 


f 模 】 对 话 框 


2) 设置 切削 区 域 。 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 吧 ， 弹 出 【 切 
削 区 域 】 对 话 框 。 
QD 在 【修剪 点 1】 选 项 组 【点 选项 】 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “指定 ” 
设 【 和 角度 选项 】 为 “矢量 ”。 
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选择 如 图 11-51 所 示 的 点 ， 
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区 切削 区 域 x 
修 药 点 1 和 
点 选项 指定 ~ 
YY 指定 点 tI - 
延伸 距 高 0. 0000| 
角度 选项 | 矢量 ~ 
YY 指 十 矢量 x 也 - 
仿 叶 角度 0.0000|| 
科 坡 角 选 项 | 无 > 











四 检查 超出 修 和 美 范围 的 部 件 几何 体 





确定 | 取消 


图 11-51 修剪 点 1 设置 


























@ 在 【修剪 点 2】 选 项 组 【点 选项 】 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “指定 ”选择 如 图 11-52 所 示 的 点 ， 











设 【 和 角度 选项 】 为 “矢量 ”。 














修 葛 点 2 入 
点 选项 指定 ~ 
YY 指定 点 此 | - 
延伸 距 高 0.0000) 
角度 选项 矢量 - 
W 指定 矢量 x|t 陡 - 
俐 置 角度 0. 0000' 
斜坡 角 选 项 F ~ 

















回 检查 超出 修 茵 范围 的 部 件 几何 体 




















图 11-52 修剪 点 2 设置 











3) 设置 切削 策略 和 刀 轨 设置 。 在 【外 径 开 槽 】 对 话 框 的 【 刃 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 





为 “1800.0000”【〖 方 向】 为 “前 进 ”【 步 进 】 选 项 组 选择 【 步 距 】 为 “恒定 ” 【距离 】 为 “2.0000”;【 清 


























理 】 为 “ 仅 向 下 ” 如 图 11-53 所 示 。 






































4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速 












































度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “300.0000”, 【切削 】 速 度 为 “0.2000”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-54 所 示 。 













































































单位 为 “mm/r (mmpr)”， 

















好 外 径 开 槽 - [GROOVE_OD] x 
刀 轨 设置 入 
方法 LATHE_GROOVE ~ 说 D2 
步 进 角度 指定 ~ 
与 XC 的 夫 角 180. 0000' 
方向 外 前 进 ” 
步 进 人 
步 距 恒定 - 
距 高 | 2.0000| mm ~ 你 进 给 率 和 速度 x 
省 略 变 痪 区 主轴 速度 人 
清理 仅 向 下 部 输出 模式 RPM “~ 
切 各 参数 巴 主 折 于 度 300. 0000! 字 
非 切削 移动 进 给 率 入 
进 给 李 和 速度 委 切削 0. 2000| mmpr > | 宁 
| | We | Mg 
图 11-53 【 刀 轨 设置 】 选 项 图 11-54 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
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5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
Q 在 【外 径 开 槽 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
= ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 11-55 所 示 。 




























































@ 单 击 【 外 径 开 槽 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 贺 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
























































话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
11-55 所 示 。 






































图 11-55 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 

6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【外 径 开 槽 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切 模 加 工 工序 。 

9. 创建 螺纹 车 削 加 工 

1) 创建 工序 

Q 单 击 【 搬 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 户 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 4 行 第 1 个 图 标 国 
(THREAD_OD),【 位 置 ] 选 项 组 的 【程序 选择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_THREAD_L”， 
【几何体 】 选 择 “AVOIDANCE”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_THREAD”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“THREAD_OD” 如 图 11-56 所 示 。 

单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 ， 如 图 11-57 所 示 。 




















































































































0 20)| x 
几何 体 人 
几何 体 AVOIDANCE ”~ a] bb 
你 创建 工序 4 了 
类 型 入 工具 Vv 
刀具 方位 ¥ 
turning bd 
受 纹 形状 人 
十 应 子 淮 型 
工序 子 类 型 人 ee 天 
8 六 选择 终止 线 (0) 中 
地 加 时 名 入 革 深 计 项 根 续 - 
书生 人 二 六 远近 根 线 (0) 书 
仿生 
到 加 国防 3 
显示 起 点 和 终点 D2 
位 置 人 
程序 NC_pPROGRAM ~ 2 
机 床 控 折 Vv 
刀具 OD_THREADL ( 杠 纹 ~ 
程序 Vv 
几何 体 AVOIDANCE ~ 一 
摘 述 Vv 
方法 LATHE_THREAD MM 
布局 和 图 层 Vv 
名 称 人 选项 Vv 
操作 v 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 11-56 【创建 工序 】 对 话 框 图 11-57 【螺纹 OD】 对 话 框 
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2) 设置 螺纹 形状 
@ 单 击 【选择 顶 线 (1)】 后 的 出 按钮 ， 
@ 设置 【深度 选项 】 为 “深度 和 





然后 在 图 形 区 选择 如 图 11-58 所 示 的 顶 线 。 
度 ” 设置 【 偏 置 】 选 项 组 ， 并 设 定 相关 参数 如 图 11-59 所 示 。 







































































螺纹 形状 入 
Y 选择 硕 线 (1) 中 
六 选择 终止 线 (0) 中 
深度 选项 深度 和 角度 ~ 
深度 1. 5000， 
与 XC 的 夫 角 180. 0000， 
偏 置 人 
起 始 仿 早 2. 0000， 
顶 绪 XM 设置 从 刀具 的 终止 信和 PE 
- / ,Ss 终止 仿生 2. 0000， 
顶 线 仿 置 0. 0000， 
根 食 置 0. 0000， 
本 显示 起 点 和 终点 吨 
图 11-58 选择 项 线 图 11-59 设置 螺纹 形状 参数 
(注意 ) 【深度 和 和 角度】 是 通过 输入 深度 和 角度 值 来 计算 螺纹 深度 。 从 XC 的 角度 用 于 产生 锥 螺纹 


( 管 螺纹 ) ， 通 常 指 刀具 加 工 的 方向 。 
3) 设置 切削 参数 : 在 【外 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 
按钮 一 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 
G 【策略 】 选 项 卡 :【 螺 纹 头 数 】 为 “1”， 接 受 默认 设置 ， 如 图 11-60 所 示 。 
@@【 螺 距 】 选 项 卡 :【 螺 距 变 化 】 为 “恒定 ” 【距离 】 为 “2.0000”” 如 图 11-61 所 示 。 











































































































Ea 扰 距 ”附加 刀 路 第 略 | Rh 中 

切削 入 螺 距 
雷 纹 头 数 me 雷 距 选项 坚 距 ~ 
切削 深度 等 余 百 分 比 ~ 雷 距 变化 恒定 ~ 
条 余 百 分 比 30. 0000， 距 高 2. 0000， 
最 大 距 高 3. 0000， 给 出 单位 与 输入 相 ~ 
景 小 距 高 0.0300， 

切削 深度 公差 0. 0000， 

| 确定 | 取消 确定 | 取消 





@@) 单 击 【 切 前 参 数 】 对 话 让 


图 11-60 【策略 】 选 项 卡 
























































图 11-61 【 螺 距 】 选 项 卡 
匡 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 


























4) 设置 进 给 参数 : 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “100.0000”， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-62 所 示 。 
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人 进 给 率 和 速度 x 
动 设置 Vv 
主轴 速度 入 
输出 模式 RPM “~ 
回 主轴 速度 100. 0000! 呈 
方向 4 
更 多 Y 
进 给 率 v 
到 
确定 取消 











图 11-62 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
5) 生成 刀具 路 径 并 验证 : 在 【外 径 螺纹 加 工 】 对 话 杠 


口 















































完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【 操 
作 】 选 项 组 









































图 11-63 “刀具 路 径 


6) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 径 螺纹 加 工 】 对 话 框 ， 然 后 单刀 
王 亚 序 ; 


11.3.3 铣削 加 工 
1. 创建 铣削 加 工 坐标 系 











二 【 确定】 按钮 ， 完 成 螺纹 车 加 









































1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何体 】 按 钮 党 ， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 
型 】 为 “mill_planar”， 单 击 【MCS】 图 标 寺 ,【 名 称 】 为 “MCS_MILL” 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 如 
图 11-64 所 示 。 

几何 体 子 类 型 和 
二 是 守信 
是 

GEOMETRY - 








确定 | 应 用 取消 














图 11-64 【创建 几何 体 】 对 话 框 





2) 系统 弹出 【MCS】 对 话 框 ， 如 图 11-65 所 示 。 在 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 单 击 【CSYS 】 按 
钮 大 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 框 ， 选 择 【 动 态 】 类 型 ， 在 图 形 中 输入 坐标 “0，0，13)。 单 击 【 确 定 】 
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按钮 ， 调 整 加 工 坐 标 系 方位 如 图 11-66、 图 11-67 所 示 。 返 回 【MCS 】 对 话 框 。 




















es x 
机 床 坐 标 系 人 
Y 指定 MCS 此 | 生 
细节 v 
从 CSYS DX 
参考 坐标 系 Vv 类 型 入 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 平面 ~ 
vy 指定 平面 下 国 3 参考 CSYS 人 


限 平面 





杂 


加 
洋 






<I<I<i< 


X| 0.000000(| 
YY| 0.000000C 
Z| 13.00000C| 


计 


吉 
串 | 沪 
过 
园 
间 
4 





























图 11-65 【MCS】 对 话 框 图 11-66 ”调整 加 工 坐 标 系 方位 图 11-67 ”铣削 加 工 坐 标 系 


3) 在 【MCS 】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 中 的 【安全 设置 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【 平 
面 】 选 项 ， 然 后 单 击 【选择 安全 平面 】 按 钮 较 ， 弹 出 【平面 】 对 话 框 。 在 如 图 11-68 所 示 的 【平面 】 
对 话 框 中 选择 【XC-YC 平面 】 类 型 ， 在 图 形 区 选择 如 图 11-69 所 示 的 平面 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 
“30”。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 。 



































































































































类 型 人 

如 XC-YC 平面 和 
偏 置 和 参考 人 

® WCS O 〇 绝对 坐标 系 
距 高 30 mm 
反 向 六 
确定 取消 
图 11-68 【平面 】 对 话 框 图 11-69 ”显示 安全 平面 的 位 置 






































2. 创建 铣削 加 工 几 何 
1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 对 ， 系 统 弹出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 型 】 
为 “mill_planar”， 单 击 【WORKPIECE】 图 标 伟 ， 选 择 【 位 置 】 的 【几何 体 】 为 “MCS_MILL”,【 名 称 】 为 
“WORKPIECE MILL” 如 图 11-70 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 系统 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 11-71 所 示 。 




































































从 创建 几何 体 x 
mill_planar 局 从 工件 
几何 体 子 兴 型 人 几何 体 人 
夺 避 民 妆 和 A 帅 指定 部 件 外 SS 
所 指定 所 还 ED 
位 置 入 指定 检查 人 
几何 体 MCS_MILL ~ 偏 置 Vv 
名 称 人 摘 述 Vv 
WORKPIECE MILL 布局 和 图 层 v 
确定 | 应 用 取消 || Mg | 























图 11-70 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 11-71 【工件 】 对 话 框 
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2) 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 喇 ， 弹 出 【部 
件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 如 图 11-72 所 示 的 图 层 5 上 的 实体 作为 部 件 几 何 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 


























完成 几何 定义 。 
仙 部 件 几何 体 DX 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
定制 数据 v 
添加 新 集 二 
列表 人 
集 Ji 政 定制 的 拓 
ER 
拓扑 结构 Vv 





确定 取消 
图 11-72 ”选择 部 件 几 何 
3) 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛 坏 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 几何体 】 按 钮 名， 弹出 【 毛 


坏 儿 何 体 】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 10 上 的 毛坯 作为 实体 ， 如 图 11-73 所 示 。 连 续 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 
毛坯 设置 。 







































































从 毛坯 几何 体 DX 
类 型 和 
- 
几何 体 入 
YY 选择 对 象 (1) 中 
添加 新 集 十 

列表 人 
集 “| 项 数 x 
FREE 
拓扑 结构 Vv 
确定 取消 








图 11-73 ”选择 毛坯 几何 


3. 创建 铣削 刀具 

单 击 【 工 序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 战 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 

创建 直径 为 D6 的 立 铣 刀 ， 有 具体 步骤 如 下 : 

Q 单 击 【加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 间 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_planar”【 刀具 子 类 型 】 选 择 【MILL 图标 园 , 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D6”， 
如 图 11-74 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 。 

@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 【 尺 寸 】 选 项 组 中 设 定 【 直 径 】 为 “6.0000”， 其 他 参数 接受 默认 设 
置 ， 如 图 11-75 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 


4. 创建 平面 铣 加 工 


单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 【程序 顺序 视图 】 按 钮 蒜 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 
1) 创建 工序 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
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Q@ 单 击 【插入 】 工 
































4 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 戎 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 





对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_planar”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 4 个 图 标 转 
(PLANAR_MILL ),【 人 位置】 选项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM2”,【 刀 有 具 】 选 择 “D62” 【几何 


体 】 选 择 “^WORKPIECE_ MILL2”【 方 法 选择 <METHOD ?” 在 【名 称 】 文 本 机 
图 11-76 所 示 。 


如 























@@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【平面 铣 】 对 话 框 ， 如 图 11-77 所 示 。 















































E 中 输入 “PLANAR_MILL”， 



























































口 
类 型 人 工具 | 刀 柄 ”未 # 吉 ， 更 多 
mill_planar Md 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 ’p 
从 库 中 调用 设备 二 
刀具 子 类 型 人 
凡 易 山 出 
由 鄙 写 本 力 
位 置 人 1 
刀具 GENERIC MACHINE ~ Ea 
(FD 刀刃 长 度 50. 0000' 
名 称 , 刀刃 2 
D6 
确定 | 应 用 取消 确定 | 取消 
图 11-74 【创建 刀具 】 对 话 杠 图 11-75 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 
你 平面 铣 - [PLANAR_MILU X 
几何 体 人 
从 创建 I 序 X 二 
几何 体 WORKPIECE MI ~ 包 
i 和 -M | 部 | 一 
mill_planar ” 指定 部 件 边界 钨 \ 
一 -一 指定 毛 还 边界 的 | 
工序 子 类 型 人 
指定 检查 边界 S 
口 
二 et EE 
3 车 2 二 
了 二 曲 曲 噶 让 
网 指定 谋面 内 入 
I 国信 
工具 Vv 
位 置 人 和 
刀 轴 Vv 
程序 NC PROGRAM ~ 刀 轨 设置 
7 有 D6 皇 刀 -5 参 移 ~ 机 亲近 抽 
几何 体 WORKPIECE MILL ~ 程序 
方法 METHOD ~ 搞 述 
名 称 人 选项 Vv 
操作 4 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 11-76 【创建 工序 】 对 话 框 图 11-77 【平面 铣 】 对 话 框 










































































2) 创建 平面 铣 儿 何 ， 具 体操 作 步 又 如 下 ; 
QD 在 【几何 体 】 选项 组 中 ， 
界 几何 体 】 对 话 框 ， 设 【模式 】 为 “ 























单 击 【 指 定 部 件 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边 界 】 按钮 便 ， 弹出 
看 【材料 侧 】 为 “外 部 ” 其 他 相关 参数 如 图 11-78 所 示 。 








【 边 





@ 在 图 形 区 依次 选择 图 11-79 所 示 的 在 图 层 6 上 的 曲面 作为 部 件 边界 几何。 然后 依次 单 击 【 确 定 】 
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按钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 








内 边 寞 几何 体 x 

模式 面 - 

名 称 

材料 侧 外 部 了 
定制 边界 数据 

面 选择 

回 忽略 孔 

口 忽略 鸟 

口 忽略 倒 冬 角 

凸 边 ~ 

四边 柜 切 


确定 返回 取消 

















图 11-78 【边界 几何 体 】 对 话 框 图 11-79 ”选择 边界 几何 


@@ 在 【几何 体 】 选项 组 中 , 单 击 【指定 部 件 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按 钮 鲁 ， 弹 出 【 编 
辑 边 界 】 对 话 框 ， 在 【平面 】 选 项 选择 “用 户 指定 ”， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 ， 在 【人 刨 】 对 话 框 中 选择 “ 自 
动 判断 ”类 型 ， 在 图 形 区 选择 图 11-80 所 示 的 平面 ， 在 【距离 】 文 本 框 中 输入 “2” 依次 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 返 回 【平面 铣 】 对 话 框 。 




















K| 













































































从 创 DX 
类 型 入 
区 自动 判断 ” 
要 定义 平面 的 对 银 入 
YY 选择 对 象 (1) 而 | 趾 
偏 置 入 
距离 2 mm ba 
反 向 xX 
加 

确定 | 取消 





























图 11-80 设置 边界 所 在 平面 位 置 


@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【 指 定 底面 】 后 的 【选择 或 编辑 底 平面 几何 体 】 按钮 图 , 弹出 【 刨 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 图 11-81 所 示 的 平面 作为 底面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【平面 铣 】 对 话 框 。 











































































































图 11-81 选择 底 国 























3) 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 。 在 【平面 铣 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 
和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 11-82 所 示 。 
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[SEEEIITIT 
刀 轨 设置 和 
方法 METHOD 和 讽 
切 前 模式 铬 时 随 部 件 ~ 
步 中 刀具 二 直 百 分 比 ~ 
平面 直径 百分比 50. 0000 
切削 层 评 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 泰和 速度 生 

和 











图 11-82 ”选择 切削 模式 和 设置 切削 用 晤 


Q@ 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 
gd ems 


























































































































@ 设置 切削 步 进 ， 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百 分 二 - 
比 ” 在 【平均 直径 百分比 】 文 本 框 中 输入 “50.0000”。 和 和 
@ 设 定 切削 深度 : 单 击 【 切 削 层 】 按 钮 到 ， 弹 出 【切削 层 】 对 话 sx i 





框 ， 选择 【类 型 】 为 “恒定 ”选项 ,【 每 思 切 前 深度 】 选 项 组 的 【公共 】 












































































































































为 “1.0000”， 其 他 参数 如 图 11-83 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返回 【 平 界 深度 和 
面 犹 】 对 话 框 。 加 临界 深度 项 面 切 前 

4) 设置 切削 参数 。 在 【平面 铣 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 人 
项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 状 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 | 











参数 设置 。 

Q@【 策 略 】 选 项 卡 ， 在 【切削 】 选 项 组 中 设 【 切 削 方 向 】 为 “ 顺 

铣 ” 【切削 顺序 】 为 “ 层 优先 ” 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-84 所 示 。 
G@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 所 有 余 量 为 0.0000， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-85 所 示 。 














项 





11-83 【切削 层 】 对 话 框 





































































































碌 切削 参数 x 从 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 连接 空间 范围 更 多 
| 第 6 | 组 拐角 第 咯 “| A | 损 角 
切削 人 余 量 人 
切削 方向 Ee < 部 件 余 量 0.0000'| 全 
切削 顺序 层 优先 - 最 终 底面 余 且 0. 0000， 
pe < 毛 还 余 量 0. 0000， 
加工 /路 检查 余 量 0. 0000， 
添加 也] 路 修 况 祭 县 0. 0000， 
合并 家 公差 入 
合并 距 高 0. 0000! mm 学 内 公差 0. 0300' 
毛坯 v 外 公差 0. 0300 
四 四 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 
图 11-84 【策略 】 选 项 卡 图 11-85 【 余 量 】 选 项 卡 














@@) 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 

5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “800.0000”， 切 削 速 度 为 “500.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm ) ”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 11-86 所 示 。 
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EE 
动 设 Vv 
主轴 速度 人 
回 主轴 速度 (rpm) 800. 0000! 国 
更 多 v 
进 给 率 人 入 
切削 500. 0000! mmpm ~ 宁 
快速 v 
更 多 v 
单位 v 
确定 取消 














图 11-86 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
6) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 


QD 在 【平面 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 11-87 所 示 。 
单 击 【 平 面 儿 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【和 确认】 按钮 斋 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 


框 ， 然 后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 * ， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
11-87 所 示 。 























































































i 





























图 11-87 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 


7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 
5， 刀 轨 变 换 


1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 MCS_MILL 下 的 所 有 的 加 工 工序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 【对 象 】 一 【变换 】 命 令 ， 如 图 11-88 所 示 。 


羡 | 工序 导航 器 - 几何 

































































及 生成 


下 ee sm 
Ha 
rs Ee 重 擅 
国 未 用 项 
LN = MCS_SPINDLE 4 后 处 理 
=-. 呈 WORKPIECE EX ， 
-BTURNING WOl 
-人 AVOIDANCI 。 对象 [有 N 
= Y 态 ROUG 全 。 避 示 
发 3 刀 思 | 隐 和 
迎 FINIS 8 
起 GRO( 和 
mA 本 工件 上 
笔 Rd 更 新 委 挤 制 关 志 
三 时 THRE| 对 计生 史 主人 关 特征 
= MCS MILL 如 信息 示 教 操作 .… 
5 团 WORKPIECE_MILL p= 
是 缮 属性 宇 制 
| 4 Ar vi Mel > 
定制 依据 .… 





图 11-88 ”菜单 快捷 命令 
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2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 选择 “ 绕 直 线 旋转 ”类 型 ， 在 【变换 参数 】 选 项 组 中 选择 【直线 
方法 】 为 “点 和 矢量 ” 【指定 点】 为 《0，0，0),【 指 定 矢量 】 为 “XC”， 在 【结果 】 选 项 中 选择 “ 实 
例 ”【 距 离 /角度 分 割 】 为 “6” 【实例 数 】 为 “5” 如 图 11-89 所 示 。 







































































类 型 人 

党 绕 让 线 旋转 ~ 
名 参数 人 

直线 方法 .7 点 和 矢量 ~ 

YY 指定 点 此 | -全 

W 指定 矢量 辆 网 改 


角度 360. 0000' 
结果 人 


O 〇 移动 〇 复制 @ 实例 


距 高 /角度 分 割 6 
实例 数 | 
预览 Vv 
w、 必 
确定 ”取消 








图 11-89 【变换 】 对 话 框 


3) 单 击 【 变 换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 11-90 所 示 。 
4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【工序 】 工 具 栏 上 的 【确认 刀 轨 】 按 钮 名 ， 可 验 
证 所 设置 的 思 轨 ， 如 图 11-91 所 示 。 

















































































































ia 
*/ 省 
4/ U 
图 11-90 ”旋转 复制 的 切削 刀具 路 径 图 11-91 刀具 路 径 切 削 验 证 














11.3.4 创建 切断 工序 


1) 创建 工序 ， 有 具体 步骤 如 下 ; 

Q@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 世 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turming”【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 4 行 第 3 个 图 标 赤 (PARTOFF )， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM27”【 刀 具 】 选 择 “OD_GROOVE 工 ”【 几 何 体 】 选 
择 “AVOIDANCE”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “PARTOFF”， 如 
图 11-92 所 示 。 

@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【部 件 分 离 】 对 话 框 ， 如 图 11-93 所 示 。 

2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “部 件 分 离 ” 走 刀 方 式 ， 如 图 11-93 所 示 。 

3) 在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “0.0000”【 方 向 】 为 “前 进 ”， 选择 【部 
件 分 离 位 置 】 为 “自动 ”,【 深 度 】 为 “清理 第 一 个 壁 ”， 如 图 11-94 所 示 。 
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ET x 
类 型 入 几何 体 克 切削 策略 
turning ~ 几何 体 AVOIDANCE 亡 名 策略 i 部 件 分 高 本 
工序 子 类 型 和 ^ 定制 部 件 边界 数据 加 | 性 刀 轨 设置 入 

让 Ee 更 新 IPW 
所 “ 方法 LATHE_GROOVE * | 话 4 -名 
过 加 时 纺 备 时 J : 步 进 角度 指定 
Ls LS ; 关 
a 策略 部 件 分 高 ~ 
隐 备 钴 立 告 中 二 与 XC 的 志 角 0. 0000， 
冯 瘟 人 荡 国 蚁 I v 方向 访 前 法 
一 4 部 件 分 高 位 置 二 动 ~ 
位 置 人 v > 
程序 NC_PROGRAM ~ - YM 
刀具 OD _GROOVE | ( 恒 ~ 二 延伸 距 高 0. 0000' 
几何 体 AVOIDANCE ~ 人 切 前 参数 
方法 LATHE GROOVE ”~ 局 和 ep 非 切 前 移动 
名 称 和 先世 机 进 给 恋 和 加 度 生 
卫 作 了 
图 11-92 【创建 工序 】 对 话 框 图 11-93 【部 件 分 离 】 对 话 框 图 11-94 【 刀 轨 设置 】 选 项 
4) 设置 切削 参数 。 在 【部 件 分 离 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 司 ， 








弹出 【切削 参数 】 对 话 


G 【策略 】 选 项 卡 : 设置 【 切 前 】 选 项 组 的 【 粗 切 前 后 驻 留 】 为 “ 转 ”【 转 】 为 “1.0000”， 如 图 
































框 ， 进 行 切 削 参 数 设置 。 





















































11-95 所 示 。 
@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 【 粗 加 工 余 量 】 选 项 组 的 【 面 】 为 “0.0000”;【 径 向 】 为 “0.0000” 如 
图 11-96 所 示 。 
ET 切 局 控制 祭 量 。 拐角 。 轮 麻 类 型 | 人 县 扣 角 “| 办 
切削 和 粗 加 工 余 量 和 
祖 切 削 后 驻 久 转 ~ 恒定 0. 0000' 外 
等 1. 0000， 面 0. 0000I 日 
切削 约束 入 径 向 0.0000' 日 
最 小 切削 深度 无 MA 毛坯 余 量 Vv 
最 小 切削 长 度 无 ” 公差 人 
i 内 公差 0.0300!| 身 
外 公差 0. 0300， 
确定 取 湛 确定 取消 
图 11-95 【策略 】 选 项 卡 图 11-96 【 余 量 】 选 项 卡 








@@ 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 。 
5) 设置 进 给 参数 。 


























度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 
他 接受 默认 设置 ， 如 图 




















单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
轴 和 速度】 为 “100.0000”， 切削 速度 为 “0.1000” 单位 为 “mm/r (mmpr)” 其 
11-97 所 示 。 


























6) 生成 刀具 路 径 # 
Q 在 【部 件 分 离 】 





和 f 验 证 ， 具 体 步 又 如 下 : 
对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 




































































可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 11-98 所 示 。 





@) 单 击 【部 件 分 离 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 鬼 钮 辑 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
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话 框 ,然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 








11-98 所 示 。 


























单 击 【 播放】 按钮 》 ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 





EFS 
主轴 速度 人 
输出 模式 RPM 
回 主轴 速度 100. 0000' 富 
进 给 率 和 
切削 0.1000! mmpr 7 


2 























































































































确定 取消 
图 11-97 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 11-98 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 

7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 部 件 分 离 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切断 加 工 工序 。 

8) 打开 菜单 【文件 ])， 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 文件 : \ 第 11 章 \ 液 压 饶 
螺纹 连接 套 完成 .prt)。 
11.4 实例 小 结 

本 节 通 过 液压 和 螺纹 连接 套 的 加 工 讲解 了 UG NX 车 铣 复合 加 工 的 应 用 流程 。 读 者 学 习 时 需要 注 
意 下 面 几 点 : 

1 


) 车 铣 复合 加 工 必 须 在 车 铣 复 合 加 工 机 床上 完成 ， 即 必须 在 数控 转 塔 车 床 或 车 削 加 工 中 心 上 装 
削 主 轴 。 

) 在 UG NX 软件 中 对 于 每 一 根 机 床 主轴 3 
平面 铣削 加 























要 实现 其 加 工 功能 ， 必 须 为 它 建立 一 个 坐标 系 MCS。 
中 首先 要 建立 铣削 加 工 坐 标 系 ， 将 加 工 坐标 系 ZM 调整 到 与 铣削 主轴 方向 一 致 。 
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第 12 章 ， 车 铣 复合 加 工 经 典 实 例 
铜 凸轮 阀 座 数控 加 工 














本 例 加 工 对 象 为 铜 凸 轮 阀 座 ， 它 的 外 形 结构 如 图 12-1 所 示 。 这 个 加 工 实例 比较 复杂 ， 读 者 通过 

















图 12-1 铜 凸 轮 阀 座 (一 ) 





12.1 实例 分 析 


12.1L1 实例 整体 分 析 

如 图 12-2 所 示 ， 铜 凸轮 闪 座 为 圆柱 形 结构 ， 在 圆柱 面 上 有 一 个 通 孔 ， 外 表面 上 有 螺纹 ， 内 表面 
左 端 为 螺纹 。 由 于 车 床 一 般 只 能 加 工 回转 体 表面 ， 难 于 加 工 平面 和 斜 孔 ， 所 以 应 在 车 铣 复合 加 工 
上 完成 加 工 。 给 定 坯料 为 圆柱 形 管 料 ， 材 料 为 铜 。 










































































E 























= NN 
SA 


WW 






一 ~ 内 霸 弘 





图 12-2 铜 凸 轮 阀 座 (二) 





12.1L2 实例 加 工分 析 
由 于 车 铣 复合 加 工 中 心 是 典型 的 多 主轴 加 工 机床 ， 根 据 零件 特点 安排 如 下 加 工 步骤 : 

(1) 车 削 加 工 利用 UG NX 车 削 加 工 模块 完成 外 圆 表面 的 粗 车 、 精 车 、 切 槽 ， 该 零件 右 端 的 螺 
纹 加 工 ， 然 后 掉头 车 削 加 工 左 端 。 通 过 选择 实体 方法 建立 部 件 几 何 ， 采 用 边界 法 建立 毛坯 几何 。 外 圆 
粗 加 工 采 用 OD_80_L 车 刀 ， 精 加 工 采 用 OD_55_L 车 刀 。 

(2) 铣削 加 工 “ 利 用 UG NX 平面 铣 加 工 模块 完成 平面 铣削 。 在 加 工 之 前 要 准备 好 铣削 加 工 坐 标 
系 ， 因 为 在 多 轴 加 工 中 ， 每 一 个 轴 都 要 定义 一 个 MCS 。 

(3) 刀 轨 旋转 变换 “利用 刀 轨 旋转 复制 功能 可 将 一 个 刀具 路 径 复制 到 另外 一 个 区 域 ， 简 化 操作 创 
建 ， 节 省 时 间 ， 提 高 效率 。 


12.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 


铜 凸轮 阀 座 零 件数 控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 12-1 所 示 。 
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表 12-1 铜 凹 轮 阀 座 零件 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 


征 


又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 





从 加 工 环境 x 
CAM 会 话 配 置 入 


TT 
cam _library 
cam_native_ rm_library 
cam_part_planner library 
cam_part_planner_ mrl 
cam _teamcenter library 
feature_machining 

hole making 

Step 1: 打 数控 加 工 环境 是 指 进入 UG NX 浏览 配置 文 件 

这 四， 活 入 | 的 制造 模 决 后 进行 编程 作业 的 软件 TY - 
信件 入 | 环境， 选择 可 变 轴 曲 面 轮 廊 鱼 CAM 

川 工夫 疯 (turning) mill_contour 人 
mill_multi-axis 

mill_multi blade 

mill_rotary 

hole making 

drill 

Tr ==" 


wire_edm 











如 
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浏览 设置 部 件 


上 » 




















车 削 右 端 轮廓 





人 加 工 坐 标 系 是 所 有 后 续 刀 有 路 
党 法 系 ”， ”| 色 各 学 标 点 的 基准 位 置 






































ZN 
XI 205.0000C 
YI 0.000000C 
Z| 0.000000C 





ZM YNM 



































Step 3: 设置 利用 现 有 、 曲 线 建立 车 削 
车 前 几何 几何 












































Step 4: 创建 车 削 加 工 刀 具 可 分 为 标准 车 
车 削 加 工 刀 具 刀 、 覃 刀 、 成 形 刀 、 螺 纹 刀 等 
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鱼 12 音 和 到 NDE x 米 
和 12 章 “车 铣 复合 加 工 经 典 实例 一 铜 品 轮 闪 座 数控 加 工 


C2 










步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 




















Step 5: 创建 
昼 粗 车 、 精 
、 切 槽 、 螺 纹 


证 


车 外 圆 使 零 人 
要 求 








直径 达到 图 纸 


























几 字 


















































车 削 左 端 轮廓 




















久生 | 。 加 工 坐标 系 是 所 有 后 续 刀 具 
人 入 到 ”| 路 径 各 坐标 点 的 基准 位 置 








XM 
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由 
渴 


设计 知识 点 设计 流程 效果 图 





XM 









































Step 7: 设置 利用 现 有 、 曲 线 建 立 车 削 
车 削 几 何 几何 












































Step 8: 创建 车 削 加 工 刀 具 可 分 为 标准 车 
车 削 加 工 刀 有 具 ”| 丸 、 槽 刀 、 成 形 刀 、 螺 纹 刀 等 























Step 9: 创建 
内 了 和 孔 粗 锐 、 精 
镜 、 切 模 、 螺 纹 





车 内 和 孔 使 零件 直径 达到 图 纸 
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第 12 章 “车 铣 复 合 加 工 经 典 实 例 -一 铀 凸轮 阀 座 数控 加 工 






































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
铣削 加 工 
ZM 
1 
Step 10: 创 Se ke 
i 创建 铣削 加 工 坐 标 系 ， 以 调整 
建筑 国 加 工 忆 | 伴 币 主轴 的 位 置 














Step 11: 创建 
铣削 几何 


创建 儿 何 是 在 零件 上 定义 要 加 
工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床 











上 的 加 工 方位 





ZM 








Step 12: 创建 






































































































































饶 削 刀具 创建 加 工 所 需 的 加 工 刀 有 具 
平面 铣 是 一 种 2.5 轴 的 加 工 方 
Sep 式 , 它 在 加 工 过 程 中 产生 水 平方 向 
建 孔 锁 平 XY 的 2 轴 联 动 ， 而 Z 轴 方向 只 在 
铣工 序 完成 一 层 加 工 后 进入 下 一 层 才 作 
单独 的 动作 , 从 而 完成 整个 零件 的 

加 工 

Step 14: 刀具 利用 刀 轨 镜像 复制 功能 可 将 一 
镜像 复制 个 刀具 路 径 复 制 到 另外 一 个 区 域 
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12.3 具体 的 加 工 操 作 过 程 


12.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 
启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【打开 ]】 按 钮 六， 打开 【打开 部 件 文件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 铜 凸轮 阀 座 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 12 章 \ 铜 凸轮 阀 座 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 文 件 打 
开 后 如 图 12-3 所 示 。 

2. 进入 加 工 模块 

单 击 功能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 又， 弹出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “turning” 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 12-4 所 示 。 






















































































~ 
































从 加 工 环 境 x 
CAM 会 话 配置 入 





浏览 配置 文件 ps 

















要 创建 的 CAM 设置 人 

mill_multi blade 人 

mill_rotary 

hole_making 

drill 

minrg | 

wire edm 

probing 

solid tool i 

浏览 设置 部 件 仿 

确定 取消 

图 12-3 打开 的 模型 文件 图 12-4 【加 工 环 境 】 对 话 框 

















12.3.2 右 端 轮 访 车 削 加 工 

1. 创建 车 削 加 工 坐 标 系 

单 击 【 快 速 访 问 】 工 具 栏 上 的 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 

1) 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS_SPINDLE】 图 标 霹 mcs_sPIDls ， 弹 出 【MCS 主轴 】 对 话 
框 ， 如 图 12-5 所 示 。 




















好 MCS 主轴 x 
机 床 坐 标 系 入 
YY 指定 MCS le 

细节 v 
参考 坐标 系 he 
指定 平面 ZM-XM ~ 
工作 坐标 系 V 
摘 述 bd 
布局 和 图 层 v 

本 
确定 取消 








[RH 


图 12-5 【MCS 主轴 】 对 话 
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铜 品 轮 阀 座 数 控 加 工 





2) 在 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 ! 




















单 击 【CSYS 对 话 框 】 按 钮 央 ， 弹 出 【CSYS】 对 话 杠 ， 在 图 





















的 坐标 框 中 输入 《205，0，0)， 如 图 12-6 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 上 一 对 话 框 。 
类 型 由 
[入 XM 
参考 CSYS 人 
参考 绝对 - 显示 部 件 ~ 
操控 器 人 
we— ZN 

指定 方位 ke X| 205.0000C 

ey Y 0.000000C 

二 Z 0.000000C 




















图 12-6 移动 坐标 系 


3) 在 【车 床 工作 平面 】 选 项 组 的 【指定 平面 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “ZM-XM”， 设 置 XC 轴 为 机 床 
主轴 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 设置 ， 如 图 12-7 所 示 。 














图 12-7 设置 的 加 工 坐 标 系 





2. 创建 车 削 加 工 几何 


1) 打开 菜单 【格式 ])， 单 击 【 图 层 设置 】 命 令 ， 弹 出 【图 层 设置 】 对 话 框 ， 隐 藏 图 
层 10， 如 图 12-8 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 

2) 创建 部 件 几何 。 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 图 
12-9 所 示 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 喇 ， 弹 出 
【部 件 几何 体 】 对 话 框 。 在 图 形 区 选择 所 有 实体 ， 如 网 12-10 所 示 。 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 部 件 
几何 的 创建 。 























层 5， 打 开 图 










































































克 图 层 设置 DX 


查找 以 下 对 和 象 所 在 的 图 层 


人 入 








选择 对 象 (0) 


中 


工作 图 层 
工作 图 层 
图 层 


按 范围 /类 别 选择 图 层 
类 别 显 示 
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人 
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几何 体 入 
指定 部 件 NN 
指定 毛 未 PN 
指定 检查 人 
偏 置 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 v 
确定 | 取消 

















图 12-9 【工件 】 对 话 框 


3) 指定 毛 坏 边界。 具体 操作 步 又 如 下 : 
Q@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【TURNING_WORKPIECE] 图 标 傅 TURNING_WoRKPIECE， 弹 出 【车 








削 工 件 】 对 话 框 ， 如 图 12-11 所 示 。 

















他 单 击 【 车 削 工 件 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 
边界 】 按 钮 国 ， 弹 出 【毛坯 边界 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 图 12-12 所 示 。 





@) 单 击 【 指 定点 】 后 【点 对 话 框 】 按钮 二 ， 弹 出 【点 】 构造 器 , 设置 安装 位 置 为 
依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 毛 坏 边界 设置 ， 如 





从 车削 工件 X 
几何 体 入 
部 件 旋转 轮 廊 自动 ” 
指定 部 件 边界 二 | 到 
毛 环 旋转 轮 廊 会 动 本 
指定 毛坯 边界 全 | 
描述 v 
布局 和 图 层 v 

确定 | 取消 





从 毛坯 边界 














图 12-12 









































图 12-11 【和 车削 工件 】 对 话 框 
[中 【指定 毛 坏 边界 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛 坏 





在 主轴 箱 处 ~ 


1 
a ee 


205. 0000， 
110. 0000 
35. 0000! 








确定 | 取消 








【毛坯 边界 】 对 话 杠 


图 12-13 所 示 。 
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人 








bn ZM 
| 
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图 12-10 选择 部 件 几 何 





E 标 原点 (0，0，0)。 








第 12 章 “车 铣 复合 加 工 经 典 实 例 一 铜 凸轮 阀 座 数控 加 工 





oh DX 
类 型 入 
4- 光标 位 置 ~ 
点 位 置 入 
W 指定 光标 位 置 -i- 
输出 坐标 人 

参考 绝对 - 工人 部件 ~ 
X mm ~ 
Y 0.000000000! mm ww 
Z 0.000000000 mm 下 
偏 置 人 © 
仿 置 选项 无 ~ 
字 








图 12-13 ”定义 的 毛坯 边界 

3. 创建 避让 几何 

1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 半 ， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。【 类 型 】 
选择 “turning” 【几何 体 子 类 型 】 为 【AVOIDANCE】 图 标 隧 ,【 位 置 】 选 项 组 的 【几何 体 】 为 
“TURNING_WORKPIECE”,【 名 称 】 为 “AVOIDANCE”， 如 图 12-14 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 
出 【避让 】 对 话 框 ， 如 图 12-15 所 示 。 




























































































图 例 人 

H+ FR 

Te A 

i 入 D> 
ER ee > 
几何 体 子 类 型 ^ 
起 CC 
位 置 人 v 
几何 体 TURNING WORKPIE > RD 了 
名 称 和 v 
AVOIDANCE 二 J 
| 设计 | 应 有 | 到 [we | a 

图 12-14 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 12-15 【避让 】 对 话 框 



































2) 设置 出 发 点 。 在 【出 发 点 】 选 项 组 中 选择 【点 选项 】 为 “指定 ” 然后 单 击 【点 构造 器 】 按 
钮 闭 ， 并 在 弹出 的 【点 构造 器 】 中 输入 坐标 为 《300，150，0)， 如 图 12-16 所 示 。 单 击 【确定 】 按 
钮 返回 。 

3) 设置 起 点 。 设 置 【运动 到 起 点 (ST)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ”,【 点 选项 】 为 “点 ”， 
单 击 【 点 构造 器 】 按 钮 央 ， 并 在 弹出 的 【点 构造 器 】 中 输入 坐标 250，100，0.000000000)， 如 图 12-17 
所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 完成 设置 。 
4) 设置 进 刀 起 点 。 设 置 【运动 到 进 刀 起 点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 -> 轴 向 ” 如 图 12-18 
所 示 。 

5) 设置 【运动 到 返回 点 /安全 平面 (RT)】 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 -> 轴 疝 ”,【 运 动 到 回 零 点 (GH)】 
的 【运动 类 型 】 为 “直接 ”,【 点 选项 】 均 为 “与 起 点 相同 ” 如 图 12-19 所 示 。 
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XRRIKNHRNIININN NRHN NR NRHN NNR RR 
从 点 DX 
类 型 人 
+ 光标 位 轩 -| 
点 位 置 和 
YY 指定 光标 位 置 -人 
坐标 人 
参考 | 人 对 - If 名 件 。 ~ 本 
x |300 mm ”| XxM 
Y |150 mm 7| 
出 发 点 (FR) 入 z lo mm | 
上 H_ | 偏 置 和 
人 Casini 作 叶 选项 国 ~ zM 
9 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 12-16 设置 出 发 点 
您 点 DX 
类 型 入 
+ 光标 位 ~ 
点 位 置 人 
指定 光标 位 置 - 
坐标 A 
参考 | 绝对 - IFa 件 ~ 
X 250 mm XM 
运动 到 起 点 ( ST ) 和 Y 100 mm ~ 
运动 并 | 万 训 - z 0:000000000 mm ~ 
a 训 ”| 偏 置 和 
YY 指证 点 tt 信守 迁 项 无 - 
ee 
确定 || 取消 确定 || 取消 | 
图 12-17 设置 起 点 和 运动 类 型 
个 避让 x 
图 例 人 
GH 
RT 
图 例 入 
Dpn+t 
6H FR 
和 7 
SO 
DPI 后 apn 运动 到 返 | 人 
运动 尖 型 
运动 到 起 点 ( ST ) v 高 选项 ~ 
运动 到 进 刀 起 点 和 Ye 
运动 到 回 零 点 (GH) 人 
运动 类型 广 和 向 -> 轴 向 - 
运动 万 直接 ~ 
运动 到 返回 点 /安全 平面 (RD) i es = 
预览 = 
= 本 
确定 | 到 沿 | 确 E | BE 
图 12-18 设置 进 刀 起 点 图 12-19 ”设置 返回 点 和 回 零点 




















4. 创建 车 前 刀具 
单 击 【 导 航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 
面 车 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 























SI 





二 |- 


】 按 钮 中 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 创 建 





1) 创建 外 圆 粗 加 工 车 刀 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 
二 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具】 按钮 下， 弹 吕 








【创建 刀 上 其 】 对 话 框 ， 如 图 12-20 所 示 。 
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Apr i mm 一 ,和 NE i 
< 全 经 典 实例 四 局 
































在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming”【 刀 有 具 子 类 型 】 选 择 【OD 80 工 】 图 标 国 ， 在 【名 称 】 文 本 框 ! 
输入 “OD_ 80 L_ FACE”。 单 击 【创建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 
























































刀具 GENERIC_MACHINE 
名 称 人 入 


[We | wa | my 
图 12-20 【创建 刀具 】 对 话 框 
@ 在 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 的 【工具 】 选 项 卡 中 设 定 【 刀 尖 半径 为 “0.1000”,【 方 向 角度 ] 为 “5.0000”， 
【 长度】 为 “15.0000”% 【刀具 号 】 为 “1”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 12-21 所 示 。 


@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 【 夹 持 器 ( 柄 )】 选 项 组 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 框 ， 选 择 【 样 
式 】 为 “L 样式 ” 设置 其 他 参数 如 图 12-22 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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工具 卖 持 器 跟踪 更 多 工具 将 | 黑 踪 更 多 

刀片 和 来 持 器 ( 柄 ) 人 
1SO 刀片 形状 C 做 形 80) pe 器 使 用 车 刀 夫 持 器 

刀片 位 置 时 项 a 样式 外 样式 M 
而 本 手 契 左 视图 ~ 





酉 类 型 | 加 方 柄 
[9 图 例 人 
一 0 + sw 


2 有 
刀 们 角度 80.0 人 




















二 HA 
加 
95 Ee Ww 
(R) 刀 尖 半径 0. 1000' 
(OA) 方向 角度 5. O000' 尺寸 入 
刀片 尺寸 入 中 长 度 150. 0000， 
测量 切削 边 ~ (W) 宽度 38. 0000， 
长 度 15. 0000， (SW) 柄 宽度 30. 0000， 
ee” (SD 柄 线 35. 0000' 
2 人 (HA) 夫 寺 器 角 度 90. 0000' 
刀具 号 1 
去 
确定 | 取消 确定 | 取消 | 
图 12-21 【工具 】 选 项 卡 图 12-22 【来 持 器 】 选 项 卡 























区 





2) 创建 外 圆 精 加 工 车 刀 ， 具 体操 作 步 骤 如 下 : 

G@ 单 击 【加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 间 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 
下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”【 刀 有 具 子 类 型 】 选 择 【OD_55 工 】 图 标 转 ， 在 【和 名称】 文本 框 中 输入 
“OD_55_L”。 单 击 【 创 建 刀 有 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 

在 【工具 】 选 项 卡 中 设 定 【 思 尖 半径 为 “0.1000”,【 方 向 角度 ] 为 “17.5000”,【 长 度 ] 为 “15.0000”， 
【刀具 号 】 为 “2”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 12-23 所 示 。 

@@) 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 框 ， 选 择 【 样 式 】 为 “Q 样式 ”设置 
其 他 参数 如 图 12-24 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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工具 | 夹 寺 器。 办 踪 更 多 II | 关 汪 | 号 | 更 多 

7 人 兴 和 器 ( 柄 ) 入 
1SO 刀片 形状 D ( 烽 形 55) 时 使 用 车 刀 夫 持 器 

刀片 位 置 印 大 ~ 梯 [am 
本 ^ am 





有 用 | 
尺寸 和 二 - 届 下 
刀 从 角度 55.0 和 

















(RQ 刀 尖 经 0. 1000' 3 w 

(OA) 方向 角度 17. 5000' 尺寸 入 

刀片 R 十 个 长度 150. 0000， 

测 县 切 前边 ~ (W) 完 度 35. 0000 

长 度 15. 0000' (SW) 柄 宽度 _25. 0000! 
(SU 醒 线 30. 0000' 

人 全 (HA) 关中 角度 90. 0000 

刀具 号 2 

| 攻 确定 | 取消 
图 12-23 【工具 】 选 项 卡 图 12-24 【 夹 持 器 】 选 项 卡 















































3) 创建 切 槽 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
Q@ 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 站， 弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “turning 光 【刀具 子 类 型 】 选 择 “OD_GROOVE 工 ” 图 标 而 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输 
入 “0OD_GROOVE 工 ” 单 击 【创建 刀具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【 槽 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 
@ 在 【工具 】 选 项 卡 的 【尺寸 】 选 项 组 中 设 定 【 刀 片 宽度 】 为 “6.0000”,【 刀 有 具 号 】 为 “3” 其 
他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 12-25 所 示 。 
@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 选择 【样式 】 为 “0 度 ”， 设置 其 他 参数 如 图 12-26 所 示 。 和 六 
按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
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地 
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【确定 】 






























































你 楼 刀 - 标 准 x 从 槽 刀 -标准 X 
工具 | 去 4 器。 跟 噬 ”更 多 工具 | 夫 持 器 中 喀 更 多 
刀片 人 夹 持 器 ( 柄 ) 人 
刀片 形状 标准 ~ 回 使 用 车 刀 夫 持 器 
刀片 位 置 sd ~ 样式 0 度 6 
手 贞 左手 ~ 
图 例 人 
国人 桥 类 型 加 ~ 
Iw 
SA 
wl 图 例 人 入 
( ) : + sw 
-一 TA 
R on SL 
下 疝 
HA 
尺寸 人 
wo IE 
(OA) 方向 角度 90. 0000 
(ID 刀片 长 度 12. 0000' 尺 二 
(IW) 刀片 宽度 6. 0000， (D 长度 120.0000 
(R) 半径 0. 2000， (W) 广度 35.0000 
(SA) 侧 角 2. 0000 (SW) 柄 宽度 30.0000 
(A 0:0000! (SU 酉 二 45.0000 
编号 入 (IE) 刀片 延 介 20.0000 
刀具 号 3 (HA) 夫 持 器 角度 90.0000 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 12-25 【工具 】 选 项 卡 图 12-26 【来 持 器 】 选 项 卡 























4) 创建 螺纹 车 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
GD 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 妇 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “turning”, 【刀具 子 类 型 】 选 择 【OD_THREAD 工 】 图 标 别 ， 在 【和 名称】 文本 框 中 输 
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入 “OD_THREAD_L”。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 ! 
@ 在 【工具 】 选 项 卡 
@ 在 【跟踪 】 选 项 卡 中 选择 【点 编号 】 为 “P8”， 设置 其 他 参数 如 




















按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
































从 坚 纹 刀 - 标 准 x 
工具 。” 夹 持 器 。” 跟踪 更 多 

刀片 人 
刀片 形状 标准 ~ 
刀片 位 置 BB ~ 

图 例 入 

二 
BS | on 

尺寸 人 
(OA) 方向 角度 90. 0000， 
(ID 刀片 长 度 20. 0000， 
(IW) 刀片 宽度 10. 0000' 
(LA) 左 角 30. 0000 
(RA) 右 角 30. 0000 
(NR) 刀 估 半径 0. 0000 
(TO) 刀 闪 仿 置 5. 0000 

编号 人 
刀具 号 4 
Ea 

Ee 忆 

图 12-27 【工具 】 选 项 卡 





5. 创建 外 圆 粗 车 





1) 创建 工序 ， 有 具体 步骤 如 下 ， 











d) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 


























话 框 ! 








设置 参数 ,【 刀 



































的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”,【 了 
(ROUGH_TURN_OD ),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选择“NC_PROGRAM2”【 刀 














工具 夫 # 器 | 加 污 更 多 襄 
品 踪 点 和 
名 称 R1 P80 
半径 ID 也 ba 
点 编号 [Lp - 
Xx 仿生 0. 0000 

Y 仿生 0.0000| | 
补偿 襄 存 器 0 
刀具 补 伟 襄 存 器 0 

名称 半径 ID 点 编号 | 圳 
EE 

和 | 取 油 














图 12-28 【跟踪 】 选 项 卡 








[ 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 2 个 
选择 “OD_ 80 工 ” 



































的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【螺纹 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 
号 】 为 “4” 如 图 12-27 所 示 。 
图 12-28 所 示 。 单 击 【 确 定 】 


[ 序 】 对 








图 标 国 


【几何 体 】 选 择 “AVOIDANCE ”,【 方 法 】 选 择 “LAIHE_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


“ROUGH_TURN_OD”, 








如 图 12-29 所 示 。 








他 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 如 图 12-30 所 示 。 


从 创建 工序 x 
类 型 人 
turning 训 
工序 子 类 型 入 

8 
地 加 时 训 信 车 
EE 
总 加 国防 

位 置 人 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀具 OD_80 | (车 刀 - 标 准 ) ~ 
几何 体 AVOIDANCE ~ 
方法 LATHE_ROUGH ~ 
名 称 人 


ROUGH TURN_OD 





El E 





图 12-29 【创建 工序 】 对 话 村 


[RH 
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TS X 














几何 体 人 
几何 体 AVOIDANCE “~ 部 pp 
定制 部 件 边界 数据 7 2 
切 测 区 域 a 
回 更 新 IpPW 
切削 策略 人 
第 略 寺 单 向 线性 切 前 ~ 
工具 Y 
Vv 
Vv 
v 
程序 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 v 
选项 v 
操作 v 


| we | me 
【外 径 粗 车 】 对 话 框 








图 12-30 
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2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “ 单 向 线性 切削 ” 











】 为 “180.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”， 选择 【 步 进 】 











3) 在 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 



































万 方式， 如 图 12-30 所 示 。 














选项 组 的 【切削 深度 】 为 “变量 平均 值 兴 【最 大 值 】 为 “2.0000” 选择 【变换 模式 】 为 “省 略 ”【 清 理 】 





为 “全 部 ” 如 图 12-31 所 示 。 


4) 设置 切削 参数 。 在 【外 径 粗 车 】 对 话 和 
弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切 削 参 数 设 置 。 























匡 中 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 按 钮 一 


























GO【 策 略 】 选 项 卡 : 取消 【人 允许 底 切 】 复 选 枉 ， 接 受 默认 设置 ， 如 图 12-32 所 示 。 
G@【 余 量 】 选 项 卡 : 设置 【 粗 加 工 余 量 】 选 项 组 的 【 面 】 为 “0.5000”,【 径 向 】 为 “0.7000”， 如 











图 12-33 所 示 。 





多 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 。 
5) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 叫 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “6000.000”【 切 前 】 速 度 为 “0.3000”， 单 位 为 “mm/r (mmpr)”， 






































其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-34 所 示 。 


从 外 径 租车 - [ROUGH_TURN_OD] x 

















刀 轨 设置 入 
方法 LATHE ROUGH ~ | 率 1|_ 包 
[zz 
水 平角 度 指定 ~ 
与 XC 的 夫 角 180. 0000， 
方向 只 前 进 ~ 
步 进 人 
切削 深度 变量 平均 什 ~ 
最 大 值 2. 0000| mm > 
最小 值 0.0000| mm ~ 
5 模式 ~ 
清理 全 部 ~ 
切削 参数 
非 切 各 移动 
进 给 率 和 速度 全， 
确定 | 取消 





图 12-31 【 刃 轨 设置 】 选 项 











策略 全 旦 | 扣 角 办 订 关 型 “ 轮 记 加 工 

粗 加 工 余 量 入 
恒定 0.0000| 全 
面 0. 5000| 和 
径 向 0.7000| 占 


Vv 

Vv 

人 
0.0300! 日 
0.0300 





图 12-33 【 余 量 】 选 项 卡 


























从 切削 参数 X 


策略 | 余 量 拐角 。 轮 廊 类 型 ”轮廓 加 工 

















轧 淹 人 
排 笠 开 括 前 无 
安全 切削 无 ~ 
粗 切削 后 驻 贸 无 ~ 
四 前 约 训 入 
最 小 切削 深度 无 ~ 
景 小 切削 长 度 无 ~ 
刀具 安全 角 v 
现 
确定 | 取消 


图 12-32 【策略 】 选 项 卡 








主轴 速度 人 
输出 模式 RPM 
回 主轴 速度 6000. 000! 呈 
进 给 率 人 
切削 0.5000! mmpr 7 宁 
确定 取消 





图 12-34 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 





6) 生成 刀具 路 径 并 验 订 
在 【外 径 粗 车 】 对 话 框 














FF， 具体 步骤 如 下 : 
完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
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所 示 。 


可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 
@) 单 击 【外 径 粗 车 】 对 话 框 底部 【操作 了】 选项 组 中 的 【确认 】 按 钮 涡 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 , 然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 , 单 击 【播放 】 按 钮 >，, 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ,如 图 





12-35 所 示 。 


























12-35 








7) 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【 外 径 粗 车 】 对 话 框 ， 然 后 单 





6. 创建 外 圆 精 车 
1) 创建 工序 ， 有 具体 步骤 如 下 














中 单 击 【插入 】 工 











话 杠 






































图 12-35 


刀具 路 径 和 实体 切削 验证 























二 【 确定】 按钮 ， 完 成 粗 车 加 工 工 序 。 





栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “tuming”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 





第 2 行 第 6 个 图 标 图 








(FINISH_TURN_OD),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_55_L”， 





【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 
“FINISH_TURN_OD” 如 图 12-36 所 示 。 














@) 单 击 【 确 
从 创建 工序 X 
类 型 入 
turning hd 
工序 子 类 型 人 入 


位 置 人 
程序 NC_PROGRAM 
刀具 OD_55 上 (车 刀 - 标 准 ) 了 
几何 体 AVOIDANCE 学 
方法 LATHE_FINISH ~ 
名 币 


2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 9 


3) 在 【 夕 








世 包 8 村 多 


卫生 拓 立 


冯 并 鱼 国 车 


硬 曲 


FINISH TURN_OD 


确定 | 应 用 


取消 





图 12-36 【创建 工序 】 对 话 框 

















为 “前 进 ” 其 他 参数 如 图 12-38 所 示 。 


人 








定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 精 车 】 对 话 框 ， 如 图 12-37 所 示 。 














输入 





bo 外 径 精 车 - [FINISH_ TURN_OD] X 

















几何 体 全 
几何 体 AvolpANCE "| 洱 疙 

定制 部 件 边界 数据 2 

切削 区 域 £2 

回 更 新 IpPW 

切削 策 ~ 
策略 如 全 部 条 加 工 ~ 

工具 



































选择 【与 XC 的 夹 
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图 12-37 【外 径 精 车 】 对 话 框 


Ph 选择 “全 部 精 加 工 ” 走 思 方 式 ， 如 
径 精 车 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 


<|I<I<I<|I<I<I<I<I< 





确定 取消 





图 12-37 所 示 。 


】 为 “180.0000”,【 方 向 】 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 组 框 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 名， 弹出 【 进 给 率 和 速度 】 
对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “1000.000”， 切削 速度 为 “1.0000” 单位 为 “mnmVr (mmpr)” 其 他 接 


受 默 认 设 置 ， 如 图 12-39 所 示 。 


Lo 外 径 精 车 - [FINISH_TURN_OD] X 




















































































































刀 轨 设置 人 
方法 LATHE_FINISH YE /Dy 
[a 
水 平角 度 指定 ~ 
与 XC 的 夫 角 180. 0000， 
方向 祖 前 进 ~ 
步 进 人 
多 7 路 - 侠 进 失 率 和 这 度 x 
摆 族 刀 路 包 无 区 主轴 速度 入 
品 章 略 变换 区 输出 RPM ~ 
切削 参 数 加 主轴 于 度 1000. 000"| 
非 切削 移动 进 给 率 和 
进 给 紊 和 速度 ER 切削 1.0000 mmpr 7 
和 四 
确定 | 取消 | 确定 | 到 
图 12-38 【 刀 轨 设置 】 选 项 图 12-39 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 

















5) 生成 刀具 路 径 并 验证 。 

@ 在 【外 径 精 车 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 肠 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-40 所 示 。 

@@ 单 击 【外 径 精 车 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 , 然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 , 单 击 【 播 放 】 按 钮 睛 ， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 , 如 图 12-40 


所 示 。 































































































图 12-40 刀具 路 径 和 实体 切削 验证 
EE， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 精 车 加 工 工序 。 




















6) 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【外 径 精 车 】 对 话机 


7. 创建 车 槽 加 工 一 


1) 创建 工序 
@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 关 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
对 话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 3 行 第 4 个 图 标号 


(GROOVE_OD),【 位 置 ] 选 项 组 的 【程序 选择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_GROOVE_L”， 
【 几何体 】 选 择 “AVOIDANCE ”，【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE ”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


“GROOVE_OD”， 如 图 12-41 所 示 。 
@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 开 槽 】 对 话 框 ， 如 图 12-42 所 示 。 
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AN 闪闪 多 关头 区》 





AAA 交 闪闪 ， 


上 OO 


从 创建 工序 X 


2) 设 






































类 型 人 
[turning M 
工序 子 类 型 人 
只 
邮 加 时 吕 入 革 
区 扫 钢 交 大 中 
当 间 起 国 屠 
位 置 人 
程序 [ES 了 | 
刀具 OD_GROOVE 上 ( 司 ~ 
几何 体 [AVOIDANCE 2 
总 IATHE GROOVE | 
名 称 人 
确定 应 用 取消 
图 12-41 【创建 工序 】 对 话 框 











削 区 域 】 对 话 


Q 在 【修剪 点 1】 选 项 组 的 下 拉 列 


项 】 为 “矢量 


框 。 















E24 
o 











框 : 


从 切削 区 域 x 


@ 在 【修剪 点 2】 选 项 组 的 下 拉 列 


项 】 为 “矢量 











修 莫 点 1 人 
点 ME 硕 指定 - 
YY 指定 点 此 一: 
延伸 距 训 0.0000 
角度 选项 和 量 本 
V 指 和 生 XI || 
代表 度 [5.0000| 
介 坡 角 选 项 无 ~ 
加 检查 超出 收盘 范围 的 部 件 几何 休 
x 
确定 | 取消 























2 
o 


框 : 











从 切削 区 域 x 











修 莫 点 2 人 
点 渤 项 指定 ~ 
W 指定 点 此 | - 
延 伟 距 高 0. 0000' 
角度 选项 和 县 
YY 指定 矢量 Xt 过 - 
偏 置 角度 0. O000 
斜坡 角 选 项 无 - 
回 检查 超出 修 贡 范围 的 部 件 几何 趟 

确证 || 98 
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切削 区 域 。 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 


选择 “指定 ” 选择 如 





闪 外 径 开 权 - [GROOVE_OD] > 


几何 体 人 


几何 体 | AVOIDANCE 


定制 部 件 边界 数据 S| 
切削 区 域 ob 








摘 述 
布局 和 图 层 
选项 
操作 


<|I<I<|I<I<I<I<I<I|I<I< 





WE | 磷 ] 


图 12-42 【外 径 开 槽 】 对 话 框 
































图 12-43 ”修剪 点 1 设置 
选择 “指定 ” 选择 如 
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图 12-44 ”修剪 点 2 设置 


铜 品 轮 阀 座 数 控 加 工 


区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 王 ， 弹 出 【 切 


图 12-43 所 示 的 点 ， 设 【角度 选 


图 12-44 所 示 的 点 ， 设 【角度 选 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


3) 设置 切削 策略 和 万 轨 设置 。 在 【外 径 开 槽 】 对 话 





框 的 





【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 





为 “180.000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”， 选择 【 步 进 】 选 项 组 的 【 步 距 】 为 “恒定 ” 【距离 】 为 “2.0000”;【 清 

















到 

















】 为 “ 仅 向 下 ” 如 图 
4) 设置 进 给 参数 。 身 





12-45 所 示 。 














































































































EE 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 日 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 


























度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “300.0000”， 切削 速度 为 “0.2000”， 单 位 为 “mm/r (mmpr)” 其 
他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-46 所 示 。 
a 和 LATHE GROOVE ~ 议 名 
步 进 角度 指定 
与 XC 的 去 角 180. 0000， 
方向 外 前 进 a 
2 到 5660 ~ 
省 申 变换 区 主轴 速度 人 
清理 仅 向 下 输出 模式 RPM “~ 
切削 参数 回 主轴 速度 300. 00001 硒 
非 切削 移动 进 给 率 入 
进 给 紊 和 连 度 生 切削 0. 2000 mmpr | 呈 
确定 取消 确定 取消 
图 12-45 【 刀 轨 设置 】 选 项 图 12-46 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
DD 在 【外 径 开 槽 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 脆 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-47 所 示 。 
@ 单 击 【外 径 开 槽 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 加， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 刁 12-47 所 示 。 














击 【确定 


创建 车 槽 加 
创建 工序 


6) 是 





8. 
1) 











EE 击 【播放 】 按 钮 >， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 





















































图 





12-47 省 


机 


























了 
三 | 





】 按 钮 ， 返 加 】 对 话 让 


下 三 





【外 径 帮 











路 径 和 实体 切削 验证 
下 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切 模 加工 工 序 。 














人 单 击 【 揪 入】 工具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 





对 话 框 中 的 【类 型 








[ 序 子 类 型 】 选 择 第 3 行 第 4 个 





】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”【 了 








(GROOVE_OD),【 位 置 ] 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_GROOVE_L”， 
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【 几何体】 选择 “AVOIDANCE ”，【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“GROOVE_OD_1”， 如 图 12-48 所 示 。 


人 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 开 槽 】 对 话 框 ， 如 图 12-49 所 示 。 



























































礁 创建 T 序 x 众 外 径 开 槽 - [GROOVE_OD] x 
类 型 人 几何 体 人 入 
turning ~ 几何 体 AVOIDANCE ”~ 部 ob 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边界 数据 名 号 
_ 瑟 名 外 < 器 < 夺 外 = 切削 区 域 名 号 
中 攻 吕 这 急 怠 加 更 新 IPW 
Gs 全 击败 本 上 切削 策略 Vv 
工具 
冯 四 国 晤 
刀具 方位 Vv 
位 置 入 刀 轨 设置 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 机 床 控制 v 
刀具 OD_GROOVEL ( 司 太 > 程序 yy 
几何 体 AVOIDANCE ~ 摘 述 Vv 
方法 LATHE_GROOVE ~ 布局 和 图 层 Vv 
名 称 A 选项 hd 
操作 和 
a IE | | 确定 | 取消 
图 12-48 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-49 【外 径 开 槽 】 对 话 杠 


























2) 设置 切削 区 域 。 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 吧 ， 弹 出 【 切 
削 区 域 】 对 话 框 。 

QD 在 【修剪 点 1】 选 项 组 【点 选项 】 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “指定 ” 选择 如 图 12-50 所 示 的 点 ， 
设 【 和 角度 选项 】 为 “矢量 ”。 
































修 莫 点 1 人 
点 选项 指定 ~ 
YY 指定 点 tI/ - 
延伸 距离 0.0000， 
角度 选项 和 所 用 ~ XM 
Y 指定 矢量 Xj 过 - P 
偏 置 角度 0. 0000， | 人 加 Or 
斜坡 角 选 项 无 ~ Fae | | 
回 检查 超出 修 劳 范围 的 部 件 几何 休 
- | 





图 12-50 ”修剪 点 1 设置 


@ 在 【修剪 点 2】 选 项 组 【点 选项 】 的 下 拉 列 表 框 中 选择 “指定 ” 选择 如 图 12-51 所 示 的 点 ， 
设 【 和 角度 选项 】 为 “矢量 ” 
3) 设置 切削 策略 和 刀 轨 设置 。 在 【外 径 开 槽 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 来 角 】 
为 “180.0000”,【 方 向 】 为 “前 进 ”;【 步 进 】 选 项 组 的 选择 【 步 距 】 为 “恒定 ” 【距离 】 为 “2.0000”【 清 
里 】 为 “ 仅 向 下 ” 如 图 12-52 所 示 。 
4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 别 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “300.0000” 切削 速度 为 “0.2000”， 单 位 为 “mm/r (mmpr)” 其 
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他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-53 所 示 。 














从 切削 区 域 x 
修 莫 点 2 和 
点 选项 指定 -| 
W 指定 点 此 | :| 
延伸 距 高 0. 00001| 
角度 选项 [和 ”| 
W 指定 矢量 区 起 -| 
仿 叶 角度 0. 0000| 
斜坡 角 选 项 [天 -| 
回 检查 超出 修 芝 范围 的 部 件 几何 休 
人 
WE | BM | 














图 12-51 修剪 点 2 设置 


























从 外 径 开 槽 - [GROOVE_OD] X 
刀 轨 设置 入 
方法 LATHE GROOVE | 高 | 多 
步 进 角度 撕 证 ->| 
与 XC 的 夫 角 1180. 00001 
方向 宁 前 进 ~ 
步 进 人 
步 距 全 7 
距 高 2.0000| mm ~ 
= 碌 ， 进 给 率 和 种 度 x 
口 省 略 变 次 区 
主轴 速度 入 
清理 仅 向 下 ~ 
| 输出 模式 |RPM 
- 
LE 主轴 这 度 |300. 00001| 呈 
+ 
非 切削 移动 志 
进 绘 率 和 谴 度 生 切 剖 0. 2000 mmpr ~| 宁 
确定 | RN | 确证 || mg | 
图 12-52 【 刀 轨 设置 】 选 项 图 12-53 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 














5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
QD 在 【外 径 开 档 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 












































包 单 击 【 外 径 开 档 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 逆 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 


然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模 拟 ， 如 图 12-54 所 示 。 





FH 








Xl 





























图 12-54 刀具 路 径 和 实体 切 前 验证 
6) 单 击 【确定 】 按 钮 返回 【 外 径 开 模 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切 模 加 工 工序 。 
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9. 创建 螺纹 车 削 加 工 

1) 创建 工序 

@) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 话 
框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turming”%【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 4 行 第 1 个 图 标 鸭 (THREAD_OD)， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “OD_THREAD_L”,【 几 何 体 】 选 择 
“AVOIDANCE”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_THREAD” 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “THREAD_OD” 如 
图 12-55 所 示 。 

@ 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 ， 如 图 12-56 所 示 。 











































































































内 创建 工序 x 您 外 径 螺纹 加 工 - [THREAD_OD] X 
类 型 入 几何 体 x 
turning 几何 体 AVOIDANCE ”~ 刻 名 
工具 Vv 
工序 子 类 型 人 
刀具 方位 Vv 
-2 Be 革 外 > 螺纹 形状 大 
中 芝 吕 攻 二 琶 * a0) 全 
er -mm -人 
Ys 
书生 1 选择 终止 线 (0) 中 
= - 深度 选项 根 线 ~ 
国信 * 迄 恨 绪 十 
Fp 仿 早 v 
由 人 显示 起 点 和 终点 号 
程序 NC_PROGRAM ” 
刀具 OD_ THREAD L ( 坚 纹 v 站 轨 设 置 4 
机 床 控制 v 
几何 体 AVOIDANCE ~ pe np 
枉 厅 
方法 LATHE_THREAD ~ 撞 玉 
名 称 大 布局 和 图 层 v 
选项 Vv 
和 - 
| 确定 | 应 用 | 到 a 
图 12-55 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-56 【外 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 








2) 设置 螺纹 形状 
Q@ 单 击 【选择 顶 线 (0)】 后 的 二 按钮， 然后 在 图 形 区 选择 如 图 12-57 所 示 的 顶 线 。 
@ 设置 【深度 选项 】 为 “深度 和 角度 ”， 设 置 【 偏 置 】 选 项 组 ， 并 设 定 相关 参数 如 图 12-58 所 示 。 


































































































人 外 径 螺 纹 加 工 - [THREAD_OD] x 
鱼 纹 形状 人 入 
YY 选择 项 绪 (1) 中 
六 选择 终止 线 (0) 中 
深度 选项 深度 和 角度 ~ 
深度 2. 0000 
与 XC 的 夫 角 180. 0000， 
人 篇 置 人 
起 始 偏 置 5. 0000 
设置 从 刀具 的 终止 仿 轩 EN 
终止 偏 置 5. 0000' 
顶 颖 仿 置 0. 0000 
根 仿 辕 0. 0000' 
显示 起 点 和 终点 D2 
确定 | 取消 
图 12-57 选择 顶 线 图 12-58 ”设置 螺纹 形状 参数 
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3) 设置 切削 参数 : 在 【外 径 螺纹 加 工 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 
按钮 二， 弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 

Q@【 策 略 】 选 项 卡 ， 设 【螺纹 头 数 】 为 “1”， 接受 默认 设置 ， 如 图 12-59 所 示 。 

【 螺 距 】 选 项 卡 ， 设 【 螺 距 变化 】 为 “恒定 ” 【距离 】 为 “2.0000”， 如 图 12-60 所 示 。 
































癌 切削 参数 X 你 切削 参数 xX 
Te 一 | 





切削 入 紧 距 入 








树 纹 头 数 | 摆 距 选项 授 距 ~ 
切削 深度 莘 作 百分比 > 禁 距 变化 恒定 ~ 
简 作 百分比 30. 0000， 中 高 2. 0000' 
最 大 距 高 3. 0000， 边 出 单位 与 给 入 相同 ~ 
景 小 中 高 0. 0300， 
切削 深度 公差 0. 0000， 

确定 | 取消 确定 取消 























图 12-59 【策略 】 选 项 卡 图 12-60 【 螺 距 】 选 项 卡 


多 单 击 【切削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切 前 参数 设置 。 

4) 设置 进 给 参数 ， 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “100.0000”， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-61 所 示 。 

5) 生成 刀具 路 径 并 验证 : 在 【外 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【 损 
作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-62 所 示 。 





























































































































oo 进 给 率 和 速度 x 
自动 设置 4 
主轴 速度 人 
输出 模式 RPM > 
团 主轴 速度 100. 0000! 红 
方向 v 
更 多 全 
进 给 率 Vv 











图 12-61 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 





TH 



































图 12-62 思 











路 径 和 实体 切削 验证 
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6) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 径 螺纹 加 工 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 螺纹 车 加 
工 工 序 。 


12.3.3 调头 左 端 内 圆 轮 遍 车 削 加 工 
1. 创建 加 工 几何 体 


1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 总 ， 系 统 弹 出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。 单 
【MCS_SPINDLE 】 图 标 苍 ,，【 儿 何 体 】 为 “GEOMETRY”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“MCS_SPINDLE_LEFT”， 如 图 12-63 所 示 。 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【MCS 主轴 】 对 话 框 ， 如 
图 12-64 所 示 。 

















ct 
























































类 型 和 机 床 坐 标 系 入 
turning ~ w 指定 MCS “<| 生 |- 
几何 体 子 类 型 入 细节 
起 全 OO 参考 坐标 系 v 
车 床 工作 平面 入 
位 置 闪 指定 平面 ZM-XM 
几何 体 GEOMETRY ~ 四 
工作 坐标 系 内 
名 称 入 摘 述 v 
布局 和 图 层 VY 
确定 | 应 用 取消 确定 ”取消 
图 12-63 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 12-64 【MCS 主轴 】 对 话 框 














2) 在 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 单 击 【CSYS】 按钮 时， 弹出 【CSYS】 对 话 框 ， 在 图 形 中 拖 动 图 
12-65 所 示 的 手柄 并 旋转 坐标 系 ， 如 图 12-66 右 侧 所 示 。 











XM 





XM 
图 12-65 ”调整 加 工 坐 标 系 方位 


3) 单 击 【CSYS】 对 话 框 中 【确定 】 按 钮 返回 ， 依 次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 方位 调 
整 如 网 12-66 所 示 。 














从 CSYS DX 
类 型 入 
了 
参考 CSYS 和 
参考 绝对 - 显示 部 件 ~ 
操控 器 入 
YY 指定 方位 二 

= 
确定 ”取消 























图 12-66 设置 的 车 前 加 工 坐 标 系 
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2. 创建 车 削 加 工 几 何 

1) 创建 部 件 几 何 。 在 【工序 导航 器 】 中 双击 【WORKPIECE】 图 标 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 如 
12-67 所 示 。 单 击 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 何 体 】 按 钮 鲁 |， 
弹出 【部 件 几 何 体 】 对 话 框 。 在 图 形 区 选择 所 有 实体 ， 如 图 12-68 所 示 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 完 
成 部 件 几何 的 创建 。 














































































































切 工件 X 
几何 体 入 
指定 部 件 YN 
指定 检查 号 人 
偏 置 v 
摘 述 v 
布局 和 图 层 Vv 
确定 | 取消 
图 12-67 【工件 】 对 话 框 图 12-68 ”选择 部 件 儿 何 

















2) 指定 毛 坏 边界。 具体 操作 步骤 如 下 : 
QO@ 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【TURNING_WORKPIECE_1】 图 标 , 弹出 【车 削 工件 】 对 话 术 
如 图 12-69 所 示 。 














il 











[oJ x 
几何 体 人 
部 件 旋转 轮 廊 自动 ~ 
指定 部 件 边界 | 2 
毛 环 旋转 轮 廊 自动 ~ 
指定 毛坯 边界 GN 
摘 述 V 
布局 和 图 层 Y 
四 
确定 | 取消 





图 12-69 【车 前 工件 】 对 话 框 
G@) 单 击 【车 削 工 件 】 对 话 框 的 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 边界 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛坯 
边界 】 按 钮 畏 ， 弹 出 【毛坯 边界 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 图 12-70 所 示 。 





























从 所 这 界 DX 
二 管材 
毛坯 人 
安装 位 轩 在 主轴 入 处 - 
YY 指定 点 | 
长 度 60. 0000， 
外 径 100. 0000， 
内 径 35. 0000， 
预览 和 
回 预 癌 Ea 

确定 | 取消 














图 12-70 【毛坯 边界 】 对 话 框 
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@@ 单 击 [指定 点 ] 后 [ 点 构造 器 按钮 同 , 设置 安装 位 置 为 坐标 原点 (60,0.000000000,0.000000000 )。 
依次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 毛坯 边界 设置 ， 如 图 12-71 所 示 。 



































OX 
类 型 和 
和- 光标 位 置 ~ 
点 位 置 A 
% 指定 光标 位 置 -人 
输出 坐标 入 
参考 绝对 - 工作 部 件 。 ~ 
xX 60 mm 
半 0.000000000 mm 
4 0.000000000 mm 7 
zh 
© 
偏 置 人 
仿 叶 选项 无 本 Ls 
= 
确定 | 取消 gy 





图 12-71 定义 的 毛 坏 边界 

3. 创建 避让 几何 

1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 六 ， 系 统 弹出 【创建 几何 体 】 对 话 框 。【 类 型 】 选 择 
“tnming ”, 【几何 体 子 类 型 】 为 【AvOIDANCE 】 阮 ,【 位 置 】 选 项 组 的 【几何 体 】 为 
“TURNGING_WORKPIECE_1”,【 名 称 】 文 本 框 输入 为 “AVOIDANCE_LEFT”， 如 图 12-72 所 示 。 单 击 
【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【避让 】 对 话 框 ， 如 图 12-73 所 示 。 













































































从 避让 x 
图 例 入 
GH+ FR 
RTA 
Dpn tr < ap 
DPI HAPn 
人 她 创建 几何 体 X 人 
类 型 人 
turning 二 出 发 点 (FR) VvV 
运动 到 起 Vv 
几何 体 子 类 型 人 rg 
UW Se 逼近 (AP v 
x /T/T a = 
志 全 @BY ; 
Vv 
位 置 入 
v 
几何 体 TURNING WORKPIE > 于 
名 称 入 
AVOIDANCE LEFT Vv 








确定 应 用 取消 确定 | 取消 
图 12-72 【创建 几何 体 】 对 话 相 图 12-73 【避让 】 对 话 框 


2) 设置 出 发 点 。 在 【出 发 点 FR)】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 择 【 指 定 】〗 然 后 单 击 【点 构造 器 】 
按钮 大， 并 在 弹出 的 点 构造 器 中 选择 【自动 判断 的 点 】 并 输入 坐标 为 (-100，100，0.000000000)， 如 
图 12-74 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 。 

3) 设置 起 点 。 设 置 【 运 动 到 起 点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ”,【 点 选项 】 为 “点 ”， 单 击 
【点 构造 器 】 按 钮 天 ， 并 在 弹出 的 【点 构造 器 】 中 输入 坐标 -40，10，0)， 如 图 12-75 所 示 。 单 击 
【确定 】 按 钮 返回 完成 设置 。 
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从 点 DX 
类 型 和 
| 元 自动 判断 的 点 ~ 
Ey 
二 和 
图 例 入 
YY 选择 对 铺 (0) 中 
输出 坐标 入 
参考 -I 人 5 。 - 
x -100.000000( mm 
y 100.0000000 mm ~ 出 发 点 
出 发 点 (FR) 入 Ce xM 
点 选项 指定 ~ 偏 置 入 $ 
Y 指定 点 世 |-- 仿 守 选项 无 > 上 
二 二 ZM 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 | 
图 12-74 设置 出 发 点 
从 误 DX 
类 型 和 
和- 光标 位 置 -| 
点 位 置 人 入 
YY 指定 光标 位 置 = 
输出 坐标 和 
参考 绝对 -工作 部 件 ”| 
x 40 mm | 
运动 到 起 点 ( ST ) 和 Y 
| 
运动 型 二 ~ < > | 
点 页 Rr 二 ~ 偏 置 和 
Y 指定 点 Ee 全 四 选 项 无 -| 
站 一 
确定 | 了 | 确定 | 取消 | 























图 12-75 设置 起 点 和 运动 类 型 


4) 设置 进 刀 起 点 。 设 置 【运动 到 进 刀 起 点 】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 轴 疝 -> 径 向 ”如 图 12-76 
所 示 。 

5) 设置 【运动 到 返回 点 /安全 平面 (RT)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “ 径 向 -> 轴 向 ” 【运动 到 回 零 
点 《GH)】 选 项 组 的 【运动 类 型 】 为 “直接 ”,【 点 选项 】 均 为 “与 起 点 相同 ” 如 图 12-77 所 示 。 


图 例 人 













































































图 例 和 
EH FR 

a > 运动 到 返回 点 /安全 平面 (RT) 和 

RT ST r 
or 人 ee Led KIN 
oi Carn a | SSE - 
| 运动 到 回 地点 (GH) 和 
运动 到 进 刀 起 点 和 运 ab 型 | 万 训 ~ 
运动 类 型 :二 轴 向 -> 径 向 ~ 点 选项 | 5 外 sIB 同 号 
We | Ms [wa | me | 
图 12-76 设置 进 刀 起 点 图 12-77 设置 返回 点 和 回 零点 
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12 章 “车 铣 





Sa ne 
ONOOOOOOOOOOOOOOOIIOOONAHAIIOOOOO 第 合 经 典 实 侈 日 内 


4. 创建 刀具 父 级 组 


单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 卡 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 
































1) 创建 粗 铅 刀 ， 具 体 步 又 如 下 : 
@ 单 
拉 列 表 框 ! 

















“ID_80_L_LEFT”。 












































击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 间 ， 
选择 “turning”, 【刀具 子 类 型 】 选 择 【ID_80_L】 图 
单 击 【创建 刀具 】 对 话 框 

















弹出 
































































































































































































































【创建 刀 

























































































其 视 图 。 














1】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
标 图 ， 在 【和 名称 】 文 本 框 中 输入 


的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【和 车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 




















@ 在 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 的 【工具 】 选 项 卡 设 定 【 刀 尖 半 径 ] 为 “0.5000”,【 方 占 角度 ] 为 “185.0000”， 
【长 度 】 为 “15.0000”,【 刀 具 号 】 为 “10”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 12-78 所 示 。 

@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 ， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 框 ， 选 择 【 样 式 】 为 “L 样式 ”选择 
【 手 】 为 “ 右 视 图 ”， 在 【尺寸 】 选 项 组 下 的 【 夹 持 器 角度 】 文 本 框 中 输入 “180.0000”， 其 他 参数 接 
受 默认 设置 ， 如 图 12-79 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 

J a RS 工具 | 3 革 加 辽 | 更 多 
上 入 卖 持 器 ( 柄 ) 入 
1SO 刀片 形状 C 供 形 80) ~ 回 使 用 车 刀 夫 持 器 
刀片 位 置 压顶 ~ 样式 | 样式 可 
图 例 入 手 思 右 视图 ~ 
桥 类 型 生 国 刁 ~ 
-A al i 
ee 0. 000 可 
(OA) 方向 角度 185. 0000， 尺寸 
刀片 尺寸 入 人 长 度 300. 0000， 
测量 切 测 边 ~ WW) 完 度 25. 0000' 
长 度 (SW) 柄 帘 度 30. 0000' 
(SD 柄 绪 35. 0000' 
二 (HA) 夫 持 器 角度 180. 0000 
刀具 号 10 
[we || ms | We || me 
图 12-78 【工具 】 选 项 卡 图 12-79 【来 持 嚣 】 选 项 卡 

2) 创建 精 匀 刀 ， 具 体 步 又 如 下 : 

单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 更， 弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
拉 列 表 框 中 选择 “turning” 【刀具 子 类 型 】 选 择 【ID_55_L】 图 标 加 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
【ID_55_L_LEFT】。 单 击 【 创 建 刀 具 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【车 刀 - 标 准 】 对 话 框 。 

在 【工具 】 选 项 卡 设 定 【 思 尖 半 径 ] 为 “0.1000”,【 方 向 角度 ] 为 “197.5000” 【长 度 ] 为 “15.0000”， 

【刀具 号 】 为 “11”， 其 他 参数 接受 默认 设置 ， 如 图 12-80 所 示 。 






































@) 在 【来 持 费 】 选 项 卡 
【 手 】 为 “ 右 视 图 ” 在 【尺寸 

















， 选 中 【使 用 车 刀 夹 持 器 】 复 选 











了 选项 组 下 的 【 夹 持 器 














受 默认 设置 ， 如 图 12-81 所 示 。 单 
































3) 创建 切 槽 刀 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 








击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【 











拉 列 表 框 ， 











创建 刀具 





选择 “turning”% 【刀具 子 类 型 


昌 】 选 择 



































入 “OD_GROOVE_L”， 单 击 【 创 建 刀 





(】 对 话 让 











度 】 








文本 框 ! 

















击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 刀 


】 按 钮 旭 ， 








创建 。 








弹出 











【创建 刀 


输入 “180.0000”， 




















匡 ， 选 择 【 样 式 】 为 “Q 样式 ” 选择 











其 他 参数 接 





具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 


“OD_GROOVE_L” 图 标 师 ,在 【名 称 】 文 本 框 中 输 





























@) 在 【工具 】 选 项 卡 
， 如 网 12-82 所 示 。 





于 


























EE 中 的 【 确 
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定 】 按 钮 ， 弹 


























出 【 槽 刃 -标准 】 对 话 框 。 
设 定 【刀片 宽度 】 为 “4.0000 史 【刀具 号 】 为 “3” 其 他 参数 接受 默认 设 
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【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 选择 【样式 】 为 “90 度 ” 设置 其 他 参数 如 




































































按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
你 车 刀 -标准 x 
工具 ” 夫 持 器 ”跟踪 更 多 
1SO 刀片 形状 D 磋 形 55) ~ 
刀片 位 置 Be ~ 
图 例 人 
右 . 
RB 
尺寸 人 
刀 估 角度 55.0 
(R) 刀 尖 半径 0. 1000' 
(OA 方向 角度 197. 5000 
刀片 尺寸 入 
测量 切 前 边 过 
长 度 15. 0000， 
编号 人 
刀具 号 11 
确定 取消 
图 12-80 【工具 】 选 项 卡 
从 槽 刀 - 标 准 x 
工具 夹 持 器 跟踪 更 多 
刀片 人 
刀片 形状 标准 ~ 
刀片 位 置 压 项 3 
图 例 人 
Iw 
i 
wl 
一 人 二 从 
"oa 
尺寸 人 
(OA) 方向 角度 270. 0000 
(ID 刀片 长 度 12. 0000， 
(IW) 刀片 宽度 4. 0000' 
(R) 半径 0. 2000， 
(SA) 侧 角 2. 0000' 
(TA) 尖 角 0. 0000， 
编号 人 
刀具 号 
确定 取消 


4) 创建 螺纹 车 刀 ， 
G@ 单 击 【 加 工 创建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀 











图 12-82 【工具 】 选 项 卡 























拉 列 表 框 ! 











入 “OD_THREAD_L”。 单 击 【 创 建 刀 
@ 在 【工具 】 选 项 卡 ! 
@@ 在 【 夹 持 器 】 选 项 卡 中 设置 参数 【来 持 嚣 角度】 为 “180.0000” 如 图 








具体 操作 步骤 如 下 : 










































































设置 参数 ， 



































选择 “turning” 【刀具 子 类 型 】 选 择 【OD_THREAD 工 】 图 
(】 对 话 


【刀具 号 】 为 “4” 如 
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图 12-83 所 示 。 单 击 【 确 定 】 





从 车 刀 - 标 准 x 


| 



































































































































工具 | | 跟踪 更 多 
来 持 器 ( 柄 ) 入 
回 使 用 车 刀 夫 持 器 
样式 Q 样式 ~ 
手 昌 右 视图 ~ 
柄 兴 型 自 回 柄 ~ 
图 例 人 
+ Sw 
| L 
十 - HA 
mn 
107.5 | w 
尺寸 人 
(D 长 度 300. 0000， 
(W) 宽度 20. 0000 
(SW) 柄 帘 度 25. 0000 
(SD 本 线 35. 0000' 
(HA) 卖 持 器 角度 180. 0000' 
和 
确定 取消 
图 12-81 【来 持 器 】 选 项 卡 
x 
人 
图 例 人 
+ sw 
= HA 
nm 
Ted lw 
尺寸 和 
(D 长 度 120. 0000' 
(W) 宽度 25. 0000 
(SW) 柄 宽度 15. 0000 
(SD 柄 绪 25. 0000 
(IE) 刀片 延伸 20. 0000， 
(HA) 去 持 器 角度 180. 0000， 
图 12-83 【来 持 器 】 选 项 卡 





】 按 钮 站 ， 弹 出 【创建 刀 
标 出 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输 
框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【螺纹 刀 - 标 准 】 对 话 框 
图 12-84 所 示 。 


























14】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 











出 
9 








12-85 所 示 。 
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在 【跟踪 】 选 项 卡 












































Ph 选择 【点 编号 】 为 “P8”， 设置 其 他 参数 如 


车 铣 复 合 加 工 经 典 实例 一 一 铜 凸 轮 阀 座 数 控 加 工 




















图 12-86 所 示 。 单 击 【 确 定 】 


























按钮 ， 完 成 刀具 创建 。 
从 弘 刀 - 标 六 x 兢 螺纹 刀 -标准 X 
EE m | 到 了 | 夫 S | 呈 | 更 多 工具 | 夹 持 器 加 水 | 更 多 各 
刀片 和 尺寸 ^ 跟踪 点 和 
刀片 形状 标准 (HA) 夫 持 器 角度 180. 0000 名 称 R1_p8.0 
刀片 位 置 电 而 半径 ID 1 于 
图 例 和 点 六 号 Lp ~ 
LA Ra X 偏 嘻 0. O000! 
fd ly Y 仿 置 0.0000| | 
DS wo 补偿 这 让 器 0 
A 刀具 补偿 高 存 句 0 
尺寸 入 名 称 半径 ID 点 编号 | 圳 
1 [站 Ripgso |1 jp | 
(ID 刀片 长 度 20. 0000， 
(IW) 刀片 完 度 10. 0000' 
(LA) 友和 角 30. 0000， UU 
(RA) 右 角 30. 0000， 
(NR) 刀 估 半径 0. 0000， 
(TO) 刀 从 仿 置 5.0000， 
编号 和 
刀具 号 4 预览 v 
;PP 5 
确定 取 湛 确定 | 取消 确定 | 取消 
图 12-84 【工具 】 选 项 卡 图 12-85 【来 持 器 】 选 项 卡 图 12-86 【跟踪 】 选 项 卡 




















5. 创建 粗 匀 内 孔 
1) 创建 工序 ， 具 体 步 又 如 下 : 
中 单 击 【 捅 入 】 工 上 





























让 


EE 








只 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 





2 行 第 4 个 图 标 加 





[ 序 子 类 型 】 选 择 











EE 中 的 【类 型 】 下 拉 列 








话 


选择 “turming ”,【] 


本 











4 





(ROUGH_BORE_ID),【 位 置 ] 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “ID_80_L_LEFT”，, 








【几何 体 】 选 择 “AVOIDANCE_LEFT”,【 方 法 】 选 
“ROUGH BORE ID_LEFT”， 如 图 12-87 所 示 。 
© 











BE 








有 如 


好 创建 工序 x 











类 型 人 入 
turning ba 
工序 子 类 型 和 
8 杜氏 
地 加 时 名 人 备 甘 
卫生 组 十 竺 沾 
总 并 开国 辕 
位 置 入 
和 NGIRROGRAM = 
刀具 ID_80_L LEFT (车 刀 - ~ 
几何 体 AVOIDANCE LEFT 
方法 LATHE_ROUGH ~ 
名 称 人 
确定 应 用 取消 
图 12-87 【创建 工序 】 对 话 框 
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“LATHE_ROUGH”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


fF 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【内 径 粗 鱼 】 对 话 框 ， 如 图 12-88 所 示 。 


从 内 径 粗 缮 - [ROUGH_BORE_ID] x 





























几何 体 有 
几何 体 AVOIDANCE LE| > | 
定制 部 件 边界 数据 加 | 和 
切削 区 域 站 | 写 
加 更 新 IPW 

四 前 策略 人 
策略 所 单 向 线性 切 前 ~ 
工具 M4 
刀具 方位 于 
刀 轨 设置 4 
机 床 控制 4 
程序 4 
摘 述 4 
布局 和 图 层 
选项 
操作 

到 
确定 | 取消 

图 12-88 【内 径 粗 锐 】 对 话 框 
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2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 【 单 向 线性 切削 】 走 刀 方 式 ， 如 图 12-88 所 示 。 

3) 在 【内 径 粗 匀 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 角 】 为 “180.0000”,【 方 向 】 
为 “前 进 ” 选择 【 步 进 】 选 项 组 的 【切削 深度 】 为 “变量 平均 值 ”,【 最 大 值 】 为 “3.0000”,【 最 小 值 】 
为 “1.0000” 选择 【变换 模式 】 为 “省 略 ”,【 清 理 】 为 “全 部 ”如 图 12-89 所 示 。 

4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “500.0000” 切削 速度 为 “0.3000” 单位 为 “mm/ (mmpr)” 其 
他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-90 所 示 。 























































































































刀 轨 设置 入 
方法 LATHE ROUGH 7 六 J 包 
ll 
水 平角 度 指定 ~ 
与 XC 的 卖 角 180. 0000， 
方向 他 前 进 ~ 
步 进 入 
切削 深度 变量 于 均值 ~ 
最 大 值 3.0000 mm ~ 
景 小 值 1.0000| mm ~ 
变 阁 模式 省 咯 ~ 主轴 速度 和 
清理 人 - 输出 模式 RPM ~ 
切削 参数 回 主轴 速度 500. 0000! 听 
非 切削 移动 进 给 率 和 
进 给 谈 和 谴 度 全 切削 0. 3000 mmpr | 红 
确定 | 取消 | 确定 | 取消 
图 12-89 【 刀 轨 设置 】 选 项 图 12-90 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 
































5) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

@ 在 【内 径 粗 鱼 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 
钮 名， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-91 所 示 。 

@@ 单 击 【内 径 粗 键 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 轩 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 , 然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 , 单 击 【 播 放 】 按 钮 >, 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 , 如 图 12-92 
所 示 。 






















































































图 12-91 生成 刀具 路 径 图 12-92 实体 切削 验证 
6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【内 径 粗 匀 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 粗 匀 加 工 工序 。 


6. 创建 精 匀 内 孔 
1) 创建 工序 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 
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@ 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 各， 弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 


















































话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 3 行 第 1 个 图 标 障 


(FINISH_BORE_ID),【 位 置 选 项 组 的 【程序 选择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 选择 “ID_55_L_LEFT”， 





























【 儿 何 体 】 选 择 “AVOIDANCE_LEFT”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_FINISH”， 在 【名 称 】 文 本 框 





“FINISH BORE ID LEFT” 如 图 12-93 所 示 。 























人 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【内 径 精 键 】 对 话 框 ， 如 图 12-94 所 示 。 





从 创建 工序 x 


turning ” 
工序 子 类 型 人 
8 相生 
a 
这 加 时 品名 革 
本 
引 备 人 参 立 和 在 中 
四 ee 
总 并 于 国 矿 
位 置 入 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀具 ID_55 L LEFT (车 刀 - 
几何 体 AVOIDANCE LEFT ~ 
方法 LATHE_FINISH 
名 称 入 


确定 应 用 取消 
图 12-93 【创建 工序 】 对 话 框 











份 内 径 精 缮 - [FINISH_BORE_ID_LEFT] x 

















几何 体 人 
几何 体 AVOIDANCE_LEI ~ 部 ps 
定制 部 件 边界 数据 S24 
切削 区 域 - 包 | 宛 
回 更 新 IPW 

切削 策略 入 
策略 如 全 部 精 加 工 ~ 
工具 Vv 
刀具 方位 Vv 
刀 轨 设置 Vv 
机 床 控制 4 
程序 Vv 
摘 述 Vv 
布局 和 图 层 
选项 Vv 
操作 v 

图 
E> 


图 12-94 【内 径 精 匀 】 对 话 框 











2) 在 【切削 策略 】 选 项 组 中 选择 “全 部 精 加 工 ” 走 刀 方 式 ， 如 图 12-94 所 示 。 























3) 在 【内 径 精 色 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 


为 “前 进 ” 其 他 参数 如 图 12-95 所 示 。 






































4) 设 署 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 钻 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设 置 【主轴 速度 】 为 “800.0000”， 切削 速度 为 “0.5000”， 单位 为 “mm/r (mmpr)”， 其 






































他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-96 所 示 。 
EEC 生生 避 























刀 轨 设置 入 
方法 LATHE FINISH Yl 访 J /yy 
BAN | 
水 平角 度 指定 - 
与 XC 的 去 角 180. 0000' 
方向 本 前 进 ~ 
步 进 入 
多 刀 路 无 ~ 
至 旋 刀 路 急 无 ~ 
四 壮 略 变换 区 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 泰和 速度 得， 
可 
确定 取消 











图 12-95 【 刀 轨 设置 】 选 项 
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EFS 
主轴 速度 人 
输出 模式 RPM ~ 
回 主轴 速 度 800. 0000" 听 
进 给 率 和 人 
切削 0. 5000 mmpr 7 人 宁 

Ea 





图 12-96 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 




















输入 


】 为 “180.0000”,【 方 向 】 
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5) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步骤 如 下 : 
加 @ 在 【内 径 精 链 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 


钮 乳 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-97 所 示 。 
@ 单 击 【内 径 精 铀 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 涡 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 
框 , 然后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 , 单 击 【播放 】 按 钮 >, 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 12-98 


所 示 。 














































































































\ 
N 
、 
\ 
Rp | 
ZN Nr 
图 12-97 生成 刀具 路 径 图 12-98 ”实体 切削 验证 
7. 创建 车 内 槽 加 工 
1) 创建 工序 











Q@ 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 曾 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 ] 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”【 工序 子 类 型 ] 选 择 第 3 行 第 5 个 图 标 睾 (GROOVE_ID)， 
【位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM” 【刀具 】 选 择 “OD_GROOVE_L_LEFT”,【 几 何 
体 】 选 择 “AVOIDANCE_LEFT”,【 方 法 】 选 择 “LATHE_GROOVE”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 
“GROOVE_ID_LEFT”， 如 图 12-99 所 示 。 
@) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【内 径 开 槽 】 对 话 框 ， 如 图 12-100 所 示 。 

































































REFLIchOovEDuen x 
类 型 人 几何 体 人 
turning 几何 体 AVOIDANCE LEI 部 fo 
工序 子 类 型 入 定制 部 件 边 异 数据 | 2 

a 切 前 区 域 ;* 
5 8 8 8 村 生 i 
和 回 更 新 Ipw 
臣 攻 学 攻 二 避 
[a ph "a EE 四 淹 策 略 入 
~ sn 
信人 入 组 斌 各 中 第 咯 页 单 向 搬 章 - 
| 
蕊 并 加 国 扩 ee 5 
位 置 人 刀具 方位 Vv 
程序 NC_PROGRAM ~ 站 轨 设 置 V 
刀具 OD GROOVE LLEFT ~ 本 4 
几何 体 AVOIDANCE LEFT ~ 一 
摘 述 v 
方法 LATHE_GROOVE ~ 
布局 和 图 层 v 
名 称 入 选项 Vv 
操作 v 
图 12-99 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-100 【内 径 开 模 】 对 话 框 
























































2) 设置 切削 区 域 。 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 的 【切削 区 域 】 选 项 后 的 【编辑 】 按 钮 到， 弹出 【 切 
削 区 域 】 对 话 框 。 
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QD 在 【 轴 向 修剪 平 























二 





朋 1】 选项 组 的 【 














































































































限制 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “距离 ”， 并 在 【 轴 向 ZM/XM]】 
中 输入 数值 为 “-50.0000”， 其 他 修剪 平面 不 设置 ， 如 图 12-101 所 示 。 
@ 在 【 轴 向 修剪 平面 2】 选项 组 的 【限制 选项 】 下 拉 列 表 框 中 选择 【距离 )， 并 在 【 轴 向 ZM/XM】 
中 输入 数值 为 “-58.0000”， 其 他 修剪 平面 不 设置 ， 如 图 12-101 所 示 。 
@@ 在 【区 域 选 择 】 选 项 组 选择 【区 域 序列 】 为 “单个 ” 单 击 【 确 定 】 按 钮 确认 。 
轴 向 修 莫 平面 1 要 
限制 选项 距 高 
轴 向 ZM/XM -50. 0000， 
轴 向 修 莫 平面 2 2 
限制 选项 距 高 = f 
轴 向 ZM/XM -58. 0000， 
区 域 选 择 了 
区 域 选择 
区 域 加 工 个 
[| 二 | 取消 XM 
图 12-101 修剪 平面 设置 








3) 设置 切削 策略 和 刀 轨 设置 。 在 【内 径 开 档 】 对 话 杠 






















































































的 【 记 轨 设置 】 选 项 组 中 选择 【与 XC 的 夹 








】 





























为 “180.0000”【 方 向】 为 “前 进 ” 选择 【 步 进 】 选 项 组 的 【 步 距 】 为 “恒定 ”% 【距离 为 “2.0000”;【 清 

















里 】 为 “ 仅 向 下 ”， 如 网 











12-102 所 示 。 








4) 设置 进 给 参数 。 























度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “300.0000”， 切 削 速 度 为 “0.2000”， 单 位 为 “mm (mmpr)” 其 


他 接受 默认 设置 ， 如 图 























单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 





























12-103 所 示 。 


























的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 


























从 内 径 开 槽 - [GROOVE ID_ LEFT x 
刀 轨 设置 和 
方法 IATHE_GROOVE "| 高 0 
步 进 角度 指定 ~ 
与 XC 的 去 角 180. 0000， 
方向 只 前 进 > 

步 进 和 

步 距 恒定 ~ 

距 高 2.0000 到 

ed 和 进 给 率 和 速度 x 

痊 略 变换 区 主轴 速度 人 
清理 eh 过 出 模式 RPM 
切削 参数 回 主轴 速度 300. 0000! 宁 
非 切 削 移 动 pe A 

省: 
进 给 太守 度 生 ， 切 前 0. 2000|| mmpr | 字 
四 四 
确定 | 取消 确定 | 取消 





图 12-102 【 刀 轨 设置 】 选 项 




















5) 生成 刀 


LL 路径 并 验证 















忆 





@ 单 击 【 内 径 开 村 


QD 在 【内 径 ] 












































T 档 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话机 
J 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 
】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 





























12-104 所 示 。 
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12-103 【 进 给 率 和 





速度 】 对 话 框 


下 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 








的 【确认 】 按 钮 沽 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 
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话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >》， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 
12-104 所 示 。 
6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 内 径 开 槽 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 切 槽 加工 工序 。 


















































\ 人 一 一 一 


| 
























图 12-104 刀具 路 答 和 实体 切削 验证 











8. 创建 内 螺纹 车 削 加 工 

1) 创建 工序 

Q 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 曾 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “turning”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 4 行 第 2 个 图 标 型 
(THREAD_ID_LEFT),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”, 【刀具 】 选 择 
“JID_THREAD_L _LEFT”,【 儿 何 体 】 选 择 “AVOIDANCE_LEFT”,【 方 法 】 选择 “LATHE_THREAD”， 
在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “THREAD_ID_LEFT”， 如 图 12-105 所 示 。 

@) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【内 径 螺纹 加 工 】 对 话 框 ， 如 图 12-106 所 示 。 


你 内 径 螺 纹 加 工 - [THREAD _ID_LEFT] X 














































































































几何 体 Vv 
和 创建 工序 x 2 “ 
关 型 入 
刀具 方位 v 
turning 和 螺纹 形状 天 
工序 子 类 型 人 六 选择 顶 线 (0) 中 
2 让。 关 选择 终止 线 (0) [ 钊 | 
避 苹 电 芝 去 喇 深度 选项 深度 和 角度 - 
a 深度 0.0000 
区 全 钢 二 在 中 与 XC 的 夫 角 0.0000 
怠 半 加 国 久 
位 置 人 
程序 NC_PROGRAM 攻 v 
刀具 ID THREAD LLEFT ( i : Y 
几何 体 AVOIDANCE LEFT > ke 四 
摘 述 Vv 
方法 LATHE THREAD 。 > 
布局 和 图 层 Vv 
名 称 人 选项 ey 
操作 v 
| 确定 | 应 用 | 取消 入 证 || 取消 
图 12-105 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-106 【内 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 











2) 设置 螺纹 形状 

@ 单 击 【 螺 纹 形 状 】 选 项 组 的 【选择 顶 线 0)】 后 的 噶 按 钮 ， 然 后 在 图 形 区 选择 如 图 12-107 所 
示 的 顶 线 。 

@) 设置 【深度 选项 】 为 “深度 和 角度 ”设置 【 偏 置 】 选 项 组 ， 并 设 定 相 关 参 数 如 图 12-108 所 示 。 
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礁 ”内径 螺 纹 加 工 - [THREAD_ID_LEFT] X 
螺纹 形状 人 
YY 选择 项 线 (1) 中 
类 选择 终止 线 (0) 中 
深度 选项 深度 和 角度 ~ 
深度 2. 0000 
与 XC 的 夫 角 180. 0000 
仿 置 人 
起 始 仿 置 4. 0000! 
设置 从 刀具 的 终止 偏 置 9 
项 绪 
7 终止 仿 置 2. 0000! 
顶 线 偏 轩 0. 0000' 
M | 根 仿 置 0. 0000， 
显示 起 点 和 终点 二 
xM | WE | BM 
图 12-107 ”选择 顶 线 图 12-108 设置 螺纹 形状 参数 
































3) 设置 切削 参数 : 在 【内 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 中 ， 单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 的 【切削 参数 】 
按钮 大， 弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 进 行 切削 参数 设置 。 
QD【 策 略 】 选 项 卡 : 设 【 螺 纹 头 数 】 为 “1”， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-109 所 示 。 

@【 螺 距 】 选 项 卡 : 设 【 螺 距 变 化 】 为 “恒定 ”【 距 离 】 为 “2.0000”， 如 图 12-110 所 示 。 




















好 切削 参数 x 从 切削 参数 x 
Le | ee | mm EI 
切削 人 螺 距 人 
择 纹 头 数 1 > 摆 距 选项 把 距 六 
切削 深度 笛 祭 百分比 王 至 距 变 化 恒定 he 
硒 祭 百分比 30. 0000! 距 高 2. 0000! 
最 大 距 高 3. 0000， 输出 单位 与 输入 相同 MM 
最 小 距 高 0. 0300 
切削 深度 公差 0. 0000， 
确定 取消 确定 取消 
图 12-109 【策略 】 选 项 卡 图 12-110 【 螺 距 】 选 项 卡 





@ 单 击 【 切 削 参数 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 切削 参数 设置 
单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 











4) 设置 进 给 参数 : 




























































































的 【 进 给 率 和 速度 】 























按钮 唱 |， 弹 出 【 进 给 率 和 速 


度 】 对 话 框 。 设 置 【 主 轴 速 度 】 为 “100.0000”， 其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-111 所 示 。 

















5) 生成 刀 








出 在 【内 径 螺 纹 加 工 】 对 话机 


路 径 并 验证 





EE 中 完成 参数 设置 后 ， 单 1 






























































可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 图 12-112 所 示 。 


i 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 





人 单 击 【 内 径 螺 纹 加 工 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 辑 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 
对 话 框 ， 然 后 选择 【3D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 b>， 可 进行 3D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 
图 12-112 所 示 。 
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自动 设置 “ nl 
ee 入 N “= 
办 出 模式 RPM 
We ]| | 
司 主轴 正 度 100. 00001| 本 | Ep ' 
pe 3 ZzM YM 
进 给 率 4 
确定 | 取消 XM 
图 12-111 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 图 12-112 刀具 路 径 和 实体 验证 


























6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 内 径 螺纹 加 工 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 螺纹 车 加 
工 工序 。 

12.3.4 铣削 加 工 

1. 创建 铣削 加 工 坐标 系 


1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按钮 s*， 系统 弹出 【创建 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 12-113 
所 示 。 选 择 【 类 型 】 为 “mill_planar”， 单 击 【MCS] 图 标 旦 ,【 名 称 】 为 “MCS_MILL”， 然后 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【MCS】 对 话 框 如 图 12-114 所 示 。 




































































谷 创 汪 几何体 x 
类 型 人 机 床 坐 标 系 人 
mill_planar ba 指定 MCS 忆 所 天 
几何 体 子 类 型 入 SE 

Ms 参考 坐标 系 Vv 
国电 时 冯 A 电 安全 设置 入 
安全 设置 选项 平面 下 

pe A V 指定 下面 只 国 
几何 体 GEOMETRY ~ 下 限 平面 Vv 
名 称 人 避让 Vv 

摘 述 v 
MCS_MILL 
布局 和 图 层 v 
确定 | 应 用 取消 | 
图 12-113 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 12-114 【MCS 】 对 话 框 

















2) 在 【MCS】 对 话 框 的 【机 床 坐 标 系 】 选 项 组 中 单 击 【CSYS 】 按 钮 苘 ， 弹 出 【CSYS 】 对 话 框 ， 
选择 【动态 】 类 型 ， 在 图 形 区 输入 坐标 〈0.0000000，0.0000000，50.000000)。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 调 
整 加 工 坐 标 系 方位 ， 如 图 12-115、 图 12-116 所 示 。 返 回 【MCS】 对 话 框 。 









































类 型 人 

> 

参考 CSYS 人 / 

参考 绝对 - 显示 部 件 be 

操控 器 人 

YY 指定 方位 此 | 这 

确定 取消 

图 12-115 调整 加 工 坐 标 系 方位 图 12-116” 钳 削 加 工 坐 标 系 
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的 【安全 设置 选项 】 


























































































































下 拉 列 表 框 中 选择 【 平 


















































3) 在 【MCS 】 对 话 框 中 ， 在 【安全 设置 】 选 项 组 
面 】 选 项 ， 然 后 单 击 【选择 安全 平面 】 按 钮 图 ， 弹 出 【人 刨 】 对 话 框 。 在 图 12-117 所 示 的 【人 刨 】 对 话 杠 
中 选择 【XC-YC 平面 】 类 型 ， 在 图 形 区 选择 图 12-118 所 示 的 平面 ， 在 【 偏 置 和 参考 】 选 项 组 的 【 距 
离 】 文 本 框 中 输入 “75”。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 在 图 形 区 会 显示 安全 平面 所 在 的 位 置 。 
从 创 4 
让 ~ 
偏 置 和 参考 人 
@® WCS 〇 绝对 坐标 系 
距 高 75 mm 
反 向 x 
确定 取消 
图 12-117 【平面 构造 器 】 对 话 框 图 12-118 显示 安全 平面 的 位 置 
2. 创建 铣削 加 工 几 何 








ii 入】 工具 栏 上 的 【创建 几何 体 】 按 钮 池 ， 系 统 弹 出 【 创 


击 【WORKPIECE 】 





1) 单 击 【 扣 


型 】 为 “mill_planar”， 单 





击 














建 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 【 类 
图 标 龟 ,【 人 位置】 选项 组 的 【几何 体 】 为 “MCS_MILL” 





























【名 称 】 为 “WORKPIECE_MILL”， 如 图 12-119 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【工件 】 对 话 
框 ， 如 图 12-120 所 示 。 
类 型 入 
几何 体 子 类 型 入 几何 体 网 
寺 旬 徊 妆 A 电 指定 部 件 外 导 
邮 指定 毛 未 pe] 
位 置 入 指定 检查 人 
几何 体 MCS_MILL ~ 偏 置 > 
名 称 人 摘 述 Vv 
WORKPIECE_MILL 布局 和 图 层 Vv 
| 确证 | 应 用 取 江 确定 | 取消 
图 12-119 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 12-120 【工件 】 对 话 框 














2) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 部 件 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 部 件 几 
件 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 图 12-121 所 示 的 





























成 几何 定义 。 
从 部 件 几何 体 DX 
几何 体 人 
YY 选择 对 象 (1) 中 
定制 数据 v zz 
添加 新 集 十 
列表 入 
集 项 数 定制 数据 x YM 
[en 
部 件 几 何 
所 4 
拓扑 结构 人 ( 
a («0 
图 12-121 选择 部 件 几 何 
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可 体 】 按 钮 蜀 ， 弹 出 【部 


图 层 5 上 的 实体 作为 部 件 几何 。 依 次 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 
3) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 【指定 毛坯 】 选 项 后 的 【选择 或 编辑 毛 坏 几何体】 按钮 鳄 ， 弹 出 【 毛 




















坏 几 何 体 】 对 话 框 。 选 择 在 图 层 10 上 的 毛 坏 作为 实体 ， 如 图 12-122 所 示 。 








成 毛坯 设置 。 

你 毛坯 几何 体 DX 
- 
几何 体 人 
YY 选择 对 象 (1) 中 
添加 新 集 时 

表 人 
集 项 数 x 
FE 
拓扑 结构 Vv 
确定 ”取消 





3. 创建 铣削 刀具 























连续 单 击 【确定 】 按 钮 完 





图 12-122 ”选择 毛坯 几何 











单 击 【导航 器 】 工 具 栏 上 的 【机 床 视图 】 按 钮 忠 ,【 工 序 导航 器 】 切 换 到 机 床 刀 具 视 图 。 





创建 直径 为 D6 的 立 铣 刀 ， 有 具体 步骤 如 下 : 























G 单 击 【 加 工 创 建 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀 























拉 列 表 框 ! 





























如 图 12-123 所 示 。 单 击 【 创 建 刀 有 具 】 对 话 框 中 上 














@ 在 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 的 【尺寸 】 选 项 组 
设置 ， 如 图 12-124 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀具 创建 。 





类 型 入 
mill_planar v 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 Ma 
从 库 中 调用 设备 ' 泛 
刀具 子 类 型 人 
凡 贸易 山上 出 
1 号 格力 
位 置 人 和 人 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 
名 称 入 





确定 | 应 用 取消 


】 对 话 框 
































图 12-123 【创建 刀 


4. 创建 孔 铣 加 工 
1) 创建 孔 铣 工序 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 






































t 】 按 钮 站 ， 弹 出 【创建 刀具 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 
选择 “mill_planar”,【 刀具 子 类 型 】 选 择 【MILL 图 标 响 ,在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “D6”， 





























的 【 确定】 按钮 ， 弹 出 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 。 








P 设 定 【 直 径 】 为 “6.0000”， 其 他 参数 接受 默认 








J 中 7J 柄 ”于 # 志 ”更 多 


图 例 人 
b/s 
Eh: Wr 
Ri 人 i —| 


1 kD 1 Dr —R 


(D) 直径 


6. 0000' 

(R1) 下 半径 0. 0000! 
(B) 锥 角 0. 0000 
(A) 尖 角 0. O0000' 
(D 长度 75. 0000! 
(FU 刀刃 长 度 50. 0000， 
刀刃 2 
| 确定 | 取消 





图 12-124 【 铣 刀 -5 参数 】 对 话 框 











GD 单 击 【 揪 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 所， 弹出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 列 








表 框 中 选择 “mil_planar”,【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 2 行 第 5 个 图 标 叶 (HOLE_MILLING )， 设 置 加 工 父 
级 组 后 ， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 工序 名 称 ， 如 图 12-125 所 示 。 
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@ 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【和 孔 犹 】 对 话 框 ， 如 图 12-126 所 示 。 
[8 -ho MNG 









































几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE ~ 洱 | 名 
指定 符 征 几何 体 中 它 
从 创建 工序 X 
类 型 人 工具 V 
刀 轨 设置 和 
mill_planar - 
方法 MILL_FINISH MI 
工序 子 类 型 和 Ej 
切削 模式 司 曙 旋 本 
CE 唱 史 夫 下 高 起 始 直径 的 食 寺 中 高 | 0.0000||mm ~ 
4 3 目 轴 向 
局 轩 曲 叱 认 让 Se 
A 国 仿 径 向 Mf 
切削 参数 
es 2 非 切削 移动 
程序 NC_PROGRAM - 
进 给 紊 和 速度 
刀具 D6 ( 饶 刀 -5 参数 ~ 
几何 体 WORKPIECE_MILL ~ L 床 控制 4 
方法 METHOD MM 程序 Ye 
摘 述 Y 
名 称 人 
选项 Vv 
Te ey 
确定 应 用 取消 确定 取消 




















TH 


图 12-125 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-126 【了 和 孔 铣 】 对 话 术 


2) 选择 孔 几 何 体 。 单 击 【和 孔 铣 】 对 话 框 【几何 体 】 选 项 组 中 【指定 特征 几何 体 】 选 项 后 的 【 选 
择 或 编辑 部 件 边界 】 按 钮 虽 ， 弹 出 【特征 几何 体 】 对 话 框 ， 如 图 12-127 所 示 。 单 击 【选择 对 象 (1)】 
后 按钮 号 ， 选 择 图 12-128 所 示 的 面 作为 特征 几何 体 ， 单 击 【确定 】 按 钮 返回 。 

[est Dox 
























































公共 参数 
特征 人 
YY 迁 泽 对 象 () 中 
直径 45. 0000' | 久 
条 度 19. 9999'|@ 
起 始 直径 0. 0000' | 外 
深度 限制 言 孔 各 
一 SN 
闪 
列表 和 
项 Dia.. Depth Start Diameter |X 


1 45000 
: 





图 12-127 【特征 几何 体 】 对 话 


> 





确定 | 取消 














TH 





图 12-128 选择 孔 





3) 在 【了 筷 铣 】 对 话 框 中 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 ,设置 【切削 模式 】 为 螺旋 ， 设 置 轴 向 、 径 向 参 


数 ， 如 图 12-129 所 示 。 

















4) 设置 进 给 参数 。 





单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 ， 
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的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
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度 】 对 话 框 。 设置 【 主 和 


其 他 接受 默认 设置 ， 如 





由 速度 】 为 “800.0000”， 切削 速 度 为 “500.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
图 12-130 所 示 。 


















































































































































































































































ge METHOD 于 讽 
切削 模式 EE ~ 
高 起 始 直径 的 偏 置 距 高 0.0000| mm ~ 
权 距 25. 0000' 刀具 百 : ~ 自动 设置 Sy 
轴 向 步 距 刀 路 by 主轴 速度 人 
7 路 数 1 回 二 向 汪 度 (rpm) 800. 0000| 四 
二 恒定 ~ 
晤 大 距 高 50. 0000' 刀具 百 :~ 500 0000 mmpm | 
切削 参数 快速 区 
非 切削 移动 a - 
进 给 谈 和 谴 度 生 这 
| | Re | a 有 | 确定 | 取消 

图 12-129 设置 刀 轨 参数 图 12-130 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 

5) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【和 孔 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 钮 所 ， 
可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 符 ， 如 图 12-131 所 示 。 

@ 单 击 【和 孔 铣 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 泛 ， 弹 出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 12-132 
所 示 。 

图 12-131 刀具 路 径 图 12-132 ”实体 切削 验证 

6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 筷 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 

5. 创建 平面 铣 孔 加 工 

单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 【程序 顺序 视图 】 按 钮 吉 , 【工序 导航 器 】 切 换 到 程序 视图 。 

1) 创建 工序 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

GD 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 兰 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 对 
话 框 中 的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “mill_planar”, 【工序 子 类 型 】 选 择 第 1 行 第 4 个 图 标 围 


(PLANAR_MILL),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “D6”,【 几何 
体 】 选 择 “WORKPIECE_MILL”,【 方 法 选择 “METHOD”, 在 【名 称 】 文 本 术 


如 





图 12-133 所 示 。 
人 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 





HT 
LI 














丰 中 输入 “PLANAR_MILL” 








【平面 铣 】 对 话 框 ， 如 





图 12-134 所 示 。 
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你 创建 I 序 X 
类 型 人 几何 体 人 
mill_planar mp 几何 体 WORKPIECE MI ~ Ee ] DS 
工序 子 类 型 并 指定 部 件 边界 网 

口 指定 毛坯 边界 RE 
出 哇 感 量 昨 世 ee 
| 是 wi 
2 二 国语 指定 修 药 边 界 Ea 
国 当 | 
上 国信 指定 底面 鳃 

位 置 人 工具 V 
程序 NC PROGRAM - 刀 轴 Vv 
刀具 D6 储 刀 -5 参数 |。 ~ 刀 轨 设置 v 
几何 体 WORKPIECE MILL > 机 床 控制 v 
方法 METHOD ~ 程序 Y 

摘 述 Y 

名 称 人 选项 Vv 

让 5 
确定 应 用 取消 确定 取消 
图 12-133 【创建 工序 】 对 话 框 图 12-134 【平面 铣 】 对 话 框 

















2) 创建 平面 铣 几 何 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【 指 定 部 件 边 界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按钮 刚 , 弹出 【 边 
界 几 何 体 】 对 话 框 ,【 模 式 】 为 “ 面 ”, 【材料 侧 】 为 “内 部 ” 设 其 他 相关 参数 如 图 12-135 所 示 。 

@ 在 图 形 区 依次 选择 如 图 12-136 所 示 的 面 作为 部 件 边 界 儿 何 。 然 后 依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 





























































































































回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 
模式 EE - 
名 称 
材料 侧 内 部 了 
- 定制 边界 数据 
面 选择 
忽略 孔 
名 忽略 岛 
忽 腹 便 短 角 
凸 边 相 切 ~ 
中 边 相 切 ~ 
图 12-135 【边界 几何 体 】 对 话 框 图 12-136 ”选择 边界 几何 
@@ 在 【几何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【指定 底面 】 后 的 【选择 或 编辑 底 平 面 几何 体 】 按钮 加 , 弹出 【 平 


















































面 】 对 话 框 ， 在 【平面 】 对 话 框 中 选择 “自动 判断 ”类 型 ， 在 图 形 区 选择 如 图 12-137 所 示 的 平面 ， 在 
【 偏 置 】 选 项 组 的 【距离 】 文本 框 中 输入 “3” 依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 

3) 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 。 在 【平面 儿 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 
和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 12-138 所 示 。 

QQ 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 

@ 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ”， 在 【平均 直径 百分比 】 文 
本 框 中 输入 “50.0000”。 
@) 设 定 切削 深度 : 
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单 击 【 切 削 层 】 按 钮 证]， 弹 出 【切削 层 】 对 话 框 ， 选 择 【 类 型 】 为 “恒定 ” 选 
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项 ,【 每 刀 切 削 深 度 】 选 项 组 的 【公共 】 为 “1.0000” 了 
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其 他 参数 如 图 12-139 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 





返回 【平面 铣 】 对 话 框 。 
和 平面 
区 主动 判断 ~ 
要 定义 平面 的 对 铺 和 
Y 迁 象 (1) 此 | 中 
偏 置 四 
距离 3 mm 
反 向 my 
平面 方位 3 
确定 | 取消 
图 12-137 设置 底面 
从 平面 铣 - [PLANAR_MILU x 
刀 轨 设置 入 碌 切削 层 X 
方法 METHOD "| 高 | 类 型 区 
切 前 模式 饼 时 随 部 件 - 全 证 -| 
步 距 刀具 二 直 志 分 比 ~ 每 刀 切 削 深 度 和 
平面 直径 百分比 50. 0000 公共 1. 0000! 
切 制 层 三 
刀 颈 安全 距离 入 
， 
切削 参数 增 县 侧面 余 县 0. 0000! 
非 切削 移动 | 
临界 深度 页 
进 给 紊 和 速度 En 回 临界 深度 顶 面 切 前 
四 
确定 | 取消 确定 














图 12-138 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 
































| 





图 12-139 【切削 层 】 对 话 框 





TH 


4) 设置 进 给 参数 。 单 击 【 刀 轨 设 置 】 选 项 组 中 的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 名 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 】 为 “800.0000” 切削 速度 为 “500.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 
其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-140 所 示 。 






























































自动 设置 Y 
主轴 速度 人 
四 主轴 速度 (rpm) 800. 0000， 

更 多 v 
进 给 率 人 入 
切削 1500. 0000 mmpm 7 

快速 v 
更 多 v 
单位 v 
口 在 生成 时 优化 进 给 紊 
确定 | 取消 | 
图 12-140 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 


5) 生成 刀具 路 径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 
G) 在 【平面 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
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按钮 
































所 示 。 


所 人 人 作 全 放下 全 如 
F 面 铣 】 对 话 框 
然后 选择 [2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 》， 





























6. 创建 平面 铣 加 工 


单 击 【工序 导航 器 】 工 具 栏 上 【程序 顺序 视图 】 按 钮 等 ,【 工 序 导 航 器 】 切 换 到 程序 视 
建 工 序 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

@ 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 了 
的 【类 型 】 下 拉 列 表 框 








1) 色 


br 














对 话 框 











图 12-141 思 
6) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 




















路 径 
回 【 平 






































看 狂 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 


[ 序 】 按 钮 划 ， 弹 出 
Pp 选 择 “mill_planar”, 【了 





[友子 类 





图 12-141 所 示 。 
E 底 部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 ]】 按 钮 逆 ， 弹出 【 刀 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 
可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 








图 12-142 实体 切削 验证 























型 】 选 择 第 








图 12-142 


加 工 工序 。 





图 。 





【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【创建 工序 】 
1 行 第 5 个 图 标 圈 


(PLANAR_MILL),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”,【 刀 具 】 选 择 “D6”,【 儿 


何 体 】 选 择 “WORKPIECE MILL ”,【 方 法】 选择 “METHOD ”， 
如 图 12-143 所 示 。 


“PLANAR MILL”, 
© 单 击 【确定 】 按钮 ， 





























弹出 【平面 铣 】 对 话 框 ， 如 




















类 型 和 
mill_planai - 
工序 子 类 型 人 入 
出 哇 车 疙 第 
大 曲 叱 语 让 

从 国 让 
位 置 入 
程序 NC_PROGRAM ~ 
刀具 D6 ( 铣 刀 -5 参数 ) ” 


几何 体 WORKPIECE MILL ~ 

方法 METHOD ~ 

名 秃 人 
确定 应 用 取消 











2) 亿 
Q 在 【几何 体 】 选 项 组 


2 入 


图 12-143 【创建 工序 】 对 话 框 





HH 





建 平 面 铣 几 何 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 
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图 12-144 所 示 。 


几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE MI ~ 部 名 
指定 部 件 边界 网 
指定 毛 坏 边界 ED 
指定 检查 边界 EI 
指定 修 革 边 界 Si 
指定 席 面 鳃 | 
工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 v 
机 床 控制 v 
程序 Vv 
摘 述 Vv 
选项 V 
操作 v 
3 
[ea] | 总 











图 12-144 【平面 铣 】 对 话 框 


Hl 























在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 


， 单 击 【 指 定 部 件 边界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按 钮 便 ， 弹 出 【 边 
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界 几何 体 】 对 话 框 ,【 模 式 】 为 “ 面 ”【 材 料 侧 】 为 “外 部 ” 其 他 相关 参数 如 图 12-145 所 示 。 
@ 在 图 形 区 依次 选择 图 12-146 所 示 的 面 作为 部 件 边 界 几 何 。 然 后 依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 
【平面 铣 】 对 话 框 。 

































































模式 面 本 
名 称 
材料 出 外 部 了 
定制 边界 数据 
面 选 择 
四 忽略 孔 
忽略 岛 
忽略 倒 笠 角 
西边 ~ 
四 边 相 切 ~ 
确定 取消 
图 12-145 【边界 几何 体 】 对 话 框 图 12-146 选择 边界 几何 


























@ 在 【 儿 何 体 】 选 项 组 中 , 单 击 【 指 定 部 件 边 界 】 后 的 【选择 或 编辑 部 件 边界 】 按钮 多 ,弹出 【 编 
辑 边 界 】 对 话 框 ， 在 【平面 】 选 项 选择 “用 户 指定 ” 弹出 【 蚀 】 对 话 框 ， 在 【人 刨 】 对 话 框 中 选择 “上 
动 判断 ”类 型 , 在 图 形 区 选择 如 图 12-147 所 示 的 平面 , 在 【 偏 置 】 选 项 组 的 【距离 文本 框 中 输入 “5”， 
依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 。 

@ 在 【几何体 】 选 项 组 ， 单 击 【指定 底面 】 后 的 【选择 或 编辑 底 平面 几何 体 】 按 钮 图 ,弹出 【人 蚀 】 
对 话 杠 ， 然 后 选择 如 图 12-148 所 示 的 平面 作为 底面 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 返回 【平面 铣 】 对 话 框 。 
































































































































类 型 人 
区 自动 判断 
要 定义 平面 的 对 象 入 
选择 对 象 (1) 此 | 慎 
偏 置 入 
距 高 5 mm > 
反 疝 x 
开本 民 
图 12-147 设置 边界 所 在 平面 位 置 图 12-148 ”选择 底面 



































3) 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 。 在 【平面 犹 】 对 话 框 的 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 中 进行 切削 模式 
和 切削 用 量 的 设置 ， 如 图 12-149 所 示 。 

Q 选择 切削 模式 : 在 【切削 模式 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 。 

@) 设置 切削 步 进 : 在 【 步 距 】 下 拉 列 表 框 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ” 在 【平均 直径 百分比 】 文 
本 框 中 输入 “50.0000”。 

图 设 定 切削 深度 : 单 击 【 切 削 层 】 按 钮 着， 弹出 【切削 层 】 对 话 框 ， 选 择 【 类 型 】 为 “恒定 ” 选 
项 ,【 每 刀 切 削 深 度 】 选 项 组 的 【公共 】 为 “2.0000”， 其 他 参数 如 图 12-150 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 
返回 【平面 铣 】 对 话 框 。 
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刀 轨 设置 入 
方法 METHOD - 疯 
切 前 模式 | 多 号 随 部 件 ~ 
步 中 | 有 有 于 二 E 信 比 。 ~ 
平面 直径 百分比 50. 0000， 
切削 导 目 
切 剖 参数 | 
非 切 和 移动 | 
进 给 灾 和 过 度 EE 
= 
确定 | 取消 

















12-149 选择 切削 模式 和 设置 切削 用 量 








图 


车 铣 复 合 加 工 经 典 实例 


铜 品 轮 阀 座 数 控 加 工 





份 切削 层 x 





类 型 人 
恒定 
每 刀 切 削 深 度 人 
公共 2.0000， 
刀 颈 安全 距 高 v 
临界 深度 v 

确定 | 取消 











HH 





图 12-150 【切削 层 】 对 话 框 





4) 设置 刀 轴 。 在 【 刀 轴 】 选 项 组 中 选择 【 轴 】 为 “指定 矢量 ”选择 YC 轴 为 刀 轴 方向 , 如 图 12-151 





所 示 。 
5) 设置 进 给 参数 。 


























其 他 接受 默认 设置 ， 如 图 12-152 所 示 。 

















几何 体 v 
工具 Vv 
刀 轴 人 
轴 指定 和 县 7 
YY 指定 矢量 区 加 1 .| 
] 轨 设置 多 Iv 
机 床 控制 Flv 
程序 过 Vv 
摘 述 v 
选项 Wa 
操作 起 v 
2 ~ 
图 12-151 设置 刀 轴 












































6) 生成 刀 





QD 在 【平面 铣 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 











钮 是 ， 可 在 工序 对 话 框 下 生成 刀具 路 径 ， 如 


单 击 【 平 


-十 






































单 击 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 ! 
度 】 对 话 框 。 设置 【主轴 速度 】 为 “800.0000” 切 肖 


图 




















《路径 并 验证 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 











的 【 进 给 率 和 速度 】 按 钮 则 ， 弹 出 【 进 给 率 和 速 
I 速度 为 “500.0000” 单位 为 “mm/min (mmpm)”， 


好 进 给 率 和 速度 X 
v 
































动 设置 
主轴 速度 入 
回 主轴 速度 (rpm) 800. 0000' 国 
更 多 v 
进 给 率 入 
切削 500. 0000 mmpm ~ 式 
快速 v 
更 多 v 
单位 v 





图 





口 在 生成 时 优化 进 给 紊 





12-152 【 进 给 率 和 速度 】 对 话 框 


取消 














Ff 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 


12-153 所 示 。 


掉 狂 】 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【确认 】 按 钮 贺 ， 弹 出 【 记 轨 可 视 化 】 对 话 框 ， 


然后 选择 【2D 动态 】 选 项 卡 ， 单 击 【 播 放 】 按 钮 >， 可 进行 2D 动态 刀具 切削 过 程 模拟 ， 如 图 12-154 














所 示 。 
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12-154 ”实体 切削 验证 
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7) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 平 面 铣 】 对 话 框 ， 然 后 单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 加 工 工序 。 


7. 刀 轨 变换 

1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 操作 PLANAR_MILL， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
择 【 对 象 】 一 【变换 】 命 令 ， 如 图 12-155 所 示 。 

2) 在 弹出 的 【变换 】 对 话 框 中 选择 “通过 一 平面 镜像 ”类 型 ， 在 【变换 参数 】 选 项 组 中 选择 【 指 
定 平面 】 为 “YC”， 在 【结果 】 选 项 组 中 选择 “复制 ”,【 距 离 / 角 度 分 割 】 为 “1”， 如 图 12-156 所 示 。 


时 加 切 
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全 te -几何 昧 ,和 口 
二 /十 Rou 本 ~ 
加 有 甬 重 命 名 
1 FINI 从 去 换 OX 
bq y 五 GRO 采 生成 pre 和 
- 7 克 GRO 有 并 和 生成 
忆 忆 ) 显 THRI 5、 二 最 通过 一 王 面 入 像 加 
| 世 tr MCS_SPINDLE LEFT 志 交 参数 ~ 
本 3 转 WoORKPIECE 1 | 晓 后 外 是 Fi 
四 DTURNINGWO A 。 )| 秆 = R Y 指定 对面 ea 
AAVOIDANG 一 oY 
2 1 态 ROU 对 象 » 批准 结果 入 
7 迎 FINI! 更 新 受 掀 制 状态 O 〇 移动 团 复 制 “ 〇 实例 
号 1 在 GRO 史 二 3 本 关 竺 征 距 高 /角度 分 害 1 
显 THRI 工件 示 基 可 预 点 
gy : tr MCS MILL es 一 
= 四 WORKPIECE MI > 定制 … 号 了 结果 (人 
全 得 HOLE_MILL 好 | 信息 定制 依据. 二 
Y EE PLANAR_M 只 属性 杰 板 设置 .… a 
"EEE a as/i5 
图 12-155 菜单 快捷 命令 图 12-156 【变换 】 对 话 框 
































3) 单 击 【 变 换 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 如 图 12-157 所 示 。 
4) 在 【工序 导航 器 】 中 选中 所 有 的 工序 ， 单 击 【 工 序 】 工 具 栏 上 的 【确认 刀 轨 】 按 钮 售 ， 可 验 




































































证 所 设置 的 刀 轨 ， 如 图 12-158 所 示 。 


ZM 


























EN 
































图 12-157 ”旋转 复制 的 切削 刀具 路 径 图 12-158 刀具 路 径 切 削 验 证 


5) 打开 菜单 【文件 ]， 单 击 【 保 存 】 命 令 , 保存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 文件 : \ 第 12 章 \ 铜 凸轮 
阀 座 完 成 .prt)。 


12.4 实例 小 结 


本 说 通过 铜 凸 轮 座 的 加 工 讲解 了 UG NX 车 铣 复合 加 工 的 应 用 流程 。 读 者 需要 注意 下 面 儿 点 ; 

1) 车 铣 复 合 加 工 必 须 在 车 铣 复合 加 工 机 床上 完成 ， 即 必须 在 数控 转 塔 车 床 或 车 削 加 工 中 心 上 装 
有 铣削 主轴 。 
2) 当 工 件 存在 掉头 车 削 加 工时 ， 应 该 重新 定义 加 工 坐标 系 、 加 工 几 何 和 加 工 刀 具 。 实际 上 所 用 
并 没有 更 改 ， 但 UG NX 不 能 显示 同样 的 刀具 号 ， 因 此 在 程序 传 到 机 床 准 备 加 工时 ， 需 要 修改 刀 
有 具 号 ， 以 免 发 生 错误 。 
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本 例 加 工 对 象 为 车 模 , 它 的 外 形 结构 如 图 13-1 所 示 。 通过 此 加 工 实 
例 的 学 习 ， 读 者 将 掌握 四 轴线 切割 加 工 的 操作 方法 和 一 般 步 骤 。 


13.1 实例 分 析 


13.1.1 实例 整体 分 析 

车 模 零 件 如 图 13-1 所 示 。 需 要 加 工 的 面 是 轮 廊 外 表面 ， 侧 面 存在 
2。 和 斜 度 ， 工 件 材料 为 44， 厚 度 为 20mm， 要 求 加 工 精度 为 Ra6.3pm。 图 13-1 车 模 零 件 
13.1.2 实例 加 工分 析 
图 13-1 所 示 的 车 模 零 件 可 采用 外 轮廓 线 切割 加 工 ， 由 于 侧面 有 斜 度 ， 故 可 采用 四 轴 数 控 线 切割 


机 床 。 由 于 零件 加 工 精度 不 高 ， 采 用 纯 铜 丝 作 电极 丝 ， 该 类 型 丝 适 合 于 切割 速度 不 高 、 精 度 较 低 的 场 
合 。 由 于 工件 的 厚度 为 20mm， 可 选择 丝 径 为 0.2mm。 
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13.2 加 工 流程 与 每 步 所 用 知识 点 
车 模 线 切割 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 13-1 所 示 。 
表 13-1 车 模 线 切记 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 
































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 





cam_native_rm library 
cam_part_planner library 
cam_part_planner mrl 
cam teamcenter library 











数控 加 工 环境 是 指 进入 UG 



































浏览 配置 文件 PS 
Step 1: 打开 文 | NX 的 制造 模块 后 进行 编程 作 一 一 一 -一 一 
件 , 进入 加 工 环境 | 业 的 软件 环境 ， 选 择 线 切割 bn Diba G 
(wire_edm) ee 
mill_rotary 


hole_making 
drill 

















加 工 坐 标 系 是 所 有 后 续 刀 具 

Step 2: 定义 坐 | 路 径 各 坐标 点 的 基准 位 置 。 在 
标 系 刀具 路 径 中 ， 所 有 位 置 点 的 坐 
标 值 与 加 工 坐标 系 关联 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
ZM 
Step 3: 创建 
SEQUENCE_EX i ee 
ee |] 建 线 切割 边 
TERNAL TRIM | 。 创建 外 部 轮廓 线 切 割 边 界 
几何 体 g 
克 切削 参数 x 
策略 拐角 更 多 
刘 线 设置 入 
上 部 平面 ZM 40. 0000 
下 部 平面 ZM -20. 0000 
上 导轨 偏 置 0. O000 
下 导轨 偏 置 0. 0000' 
ee w 切削 人 
ee “切削 参数 ”包括 “上 ， 下 
Step 4: 设置 切 | ,0 » <“ 切 间 方向” x 东 中” 切削 方 向 包 交 阁 加 
ee 部 平面 ”“ 切 前方 向”“ 步 距 
前 参数 和 人 割 线 位 置 » 等 显示 切削 方向 号 
重 秋 距 高 0. 1250' 
刘 线 位 置 相 切 
步 距 入 
步 距 线 切 割 百分比 
剂 线 直径 百分比 60. 0000 
确定 | 取消 
从 非 切削 移动 x 
进 刀 授 刀 上 在 让 “刀具 补偿 ”停止 点 
出 发 点 和 
A i - 
Y 指定 点 由 -i - 
step 5; 非 切 削 “ 非 切削 参数 ”包括 “ 进 刀 ” 2 +2M - 
P >: ey 9 cme ee yf» 
参数 退 刀 ”“ 避 让 ”“ 刀 具 补 偿 i A 
和 “停止 点 ”等 
Pa 点 项 指定 ~ 
YY 指定 点 中 | 
剂 线 轴 +ZM - 
| 确定 | B 消 
Step 6: 生成 刀 人 
生成 线 切割 加 工 的 刀 轨 
具 路 径 
X 了 N 
i 信息 - OO x 
文件 (F) ”编辑 (E) 
NOD10 GO1 G90 X1.7318 Y4.0168 U-.0246 Y-.0331 和 
N0020 G42 X1.6842 Y4.0293 
NOD30 X1. 6519 Y4.0408 
NOD40 X1. 6221 Y4.0578 
N0050 X1.4583 Y4.171 U-.0223 Y-.0347 
| 卜 理 器 和 牛 BE 切 宇 | NOD60 X1. 2562 Y4. 2897 U-.0194 VY-.0364 
Step 7: 后 处 理 ee 利 后 处 理 器 生成 线 切割 加 N0070 X1.0344 Y4.3965 U-.0163 T-.0379 
工 代码 NOD80 X. 8155 Y4.4806 U-.0132 Y-.039 
NOD90 X. 5907 Y4. 547 U-.0101 Y-.04 
NO100 X. 3612 Y4.5951 U-.0069 Y-.0407 
NO110 X. 1286 Y4. 6248 U-.0036 Y-.0411 
NO120 X-. 1056 Y4. 6359 U-.0003 Y-.0412 
NO130 X-.3516 Y4. 6273 U. 0032 Y-.0411 
NO140 X-. 5845 Y4. 5999 U.0064 Y-.0407 
NO150 X-.8144 Y4. 5541 U. 0097 Y-.0401 v 
> > 
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13.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


13.3.1 初始 化 加 工 环境 
1. 打开 模型 文件 


启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【打开 按钮， 打开 【打开 部 件 文件 】 对 
话 框 ， 选 择 “ 车 模 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 13 章 \ 车 模 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 文 件 打开 后 如 图 13-2 所 示 。 


2. 进入 加 工 模块 


单 击 功 能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配 置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “wire_edm”， 单 击 【 确 









































定 】 按 钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 13-3 所 示 。 
CAM 会 话 配 置 入 


[ 
|cam_express 


人 


|cam_express_part_planner 
| 
IC 


‘cam_native_rm library 
[cam_part_planner library 
cam_part_planner_mrl 
(cam_teamcenter library 


浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 设置 


[mil_multi-axis 
mill_multi blade 
imill_rotary 
jhole making 
Jdrill 

‘turning 


ee 
| i v 

已 
| a | 


图 13-3 【加 工 环 境 】 对 话 框 


























图 13-2 ”打开 的 模型 文件 


13.3.2 定义 加 工 坐 标 系 


单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 怠 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视 

1) 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS_WEDM]】 图 标 入 Mcs_weom ， 弹 出 【MCS 线 切 
如 图 13-4 所 示 。 

2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 将 加 工 坐 标 系 设置 成 与 工作 坐标 系 的 方位 相同 ， 完 成 坐标 系 设置 ， 如 图 
13-5 所 示 。 


机 床 坐 标 系 






































割 】 对 话 框 ， 





























YY 指定 MCS 
细节 

参考 坐标 系 

摘 述 

布局 和 图 层 














下 








13-4 【MCS 线 切割 】 对 话 框 





图 13-5 ”定义 的 加 工 4 





E 标 系 
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(注意 ) 线 切 割 坐标 系 的 创建 过 程 : 首先 调整 好 工作 坐标 系 WCS 的 方向 ,使 工作 坐标 系 的 ZC 轴 处 
于 线 切割 电极 丝 方位 ， 然 后 将 MCS 设置 为 与 WCS 相同 即 可 。 


13.3.3 创建 外 轮廓 线 切 割 加 工 
1. 创建 SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM 几何 体 
1) 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 中 的 【插入 】 选 项 组 的 【创建 几何 体 】 按 钮 襄 ， 系 统 弹出 【创建 几何 体 】 
对 话 框 ， 如 图 13-6 所 示 。 


2) 单 击 【 创 建 儿 何 体 】 对 话 框 中 的 【SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM]】 图 标 圆 ， 然 后 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 弹 出 【顺序 外 部 修剪 】 对 话 框 ， 如 网 13-7 所 示 。 





















































从 顺序 外 部 修 葛 x 
几何 体 人 
指定 线 切 割 几何 体 < 和 
刀 轨 设置 人 
切除 刀 路 单个 ~ 
家 加 工 刀 路 3 
类 型 入 精 加 工 刀 路 1 
wire_edm ~ 切除 距 高 1. 0000 
几何 体 子 类 型 入 SN 0. 0000 
mcs pe 自 丝 直径 0. 2000 
是 电 多 芝 导 切削 参数 
非 切削 移动 pa 
几何 体 WORKPIECE 六 
: 摘 述 Vv 
名 称 和 
布局 和 图 层 v 
BEQUENCE EXTERNAL TRIM 
| 确定 应 用 取消 确定 | 取消 
图 13-6 【创建 几何 体 】 对 话 框 图 13-7 【顺序 外 部 修剪 】 对 话 框 























3) 单 击 【几何 体 】 选 项 组 中 的 【选择 或 编辑 几何 体 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 线 切割 几何 体 】 对 话 框 ， 
选择 【 轴 类 型 】 为 【4 轴 】 图 标 园 ,【 过 滤器 类 型 】 为 【侧面 】 图 标 贺 ， 如 图 13-8 所 示 。 

4) 在 图 形 区 选择 模型 的 所 有 侧 表 面 ， 如 图 13-9 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【顺序 外 部 修剪 】 
对 话 框 。 

5) 单 击 【顺序 外 部 修剪 】 对 话 框 中 【几何 体 】 选 项 组 的 【选择 或 编辑 几何 体 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【编辑 
几何 体 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 网 13-10 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 顺 序 外 部 修剪 】 对 话 框 。 




















































































































从 编辑 几何 体 X 
类 型 
bo 线 切 割 几何 体 X 图 封闭 的 ”OQ 〇 开放 的 
主要 “| 定制 数据 定制 边界 数据 
回 公差 
内 公差 0.0100， 
外 公 莽 0.0100， 
回 祭 量 0.0000， 
称 除 附加 
ZM 
~ 编辑 信息 
ss [a w AAA ) 控制 点 
Ad 全 部 重 选 





ss | Av 
| Iu EE 


图 13-8 【 线 切 制 几 何 体 】 对 话 术 图 13-9 ”选择 所 有 侧面 图 13-10 【编辑 几何 体 】 对 话 框 








TH 
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2. 刀 轨 设置 











3. 切削 设置 


在 【顺序 外 部 修剪 】 对 话 框 中 设置 相关 加 工 参 数 ， 如 图 13-11 所 示 。 


单 击 【切削 参数 】 按 钮 蜡 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
1) 在 【策略 】 选 项 卡 中 设置 【上 部 平面 ZM) 为 “40.0000”,【 下 部 平面 ZM] 为 “-20.0000”,【 制 














线 位 置 】 为 “ 相 切 ” 其 他 相关 参数 设置 如 图 











13-12 所 示 。 





2) 在 【 抛 角 】 选 项 卡 中 ， 设 【 凸 角 】 为 “延伸 并 修剪 ”， 其 他 参数 设置 如 图 13-13 所 示 。 单 击 【 确 











定 】 按 钮 ， 返 回 【 顺 序 外 部 修剪 】 对 话 框 。 























你 切削 参数 X 从 切削 参数 X 
丛 顺序 外 部 修 区 x 第 咯 加 的 要 多 外 | 3 角 更 多 
几何 体 人 入 基线 设置 人 凸 角 人 
上 部 于 面 ZM l. 本 角 L 延伸 并 修 贡 ~ 
指定 线 切 割 几何 体 > 己 40. O000' 世 
下 部 拉面 ZM -20. 0000， = 
拐角 处 的 刀 轨 形状 人 
刀 轨 设置 人 上 导轨 偏 置 0. O000' 
切除 刀 路 单个 加 下 导 雪 食 置 0. 0000' 光大 所 有 刀 路 ~ 
祖 加 工 刀 路 2 半径 0. 5000， 
精 加 工 刀 路 ] ^ 县 小 揭 角 角度 5. 0000' 
ee 1. 0000 i | y 最 大 拐角 角度 150. 0000 
站 。 1 
切除 余 呈 0.0000， Sr 2 
筑 丝 直径 0. 2000， 重 双 距 高 0. 1250， 
切削 参数 齐 颖 位 置 和 - 
非 切 前 移动 动 步 距 人 
步 距 颖 切割 百分比 ” 
= 4 齐 线 直径 百分比 60. 0000' 
布局 和 图 层 Vv 
2 es 
确定 | 取消 | 确定 | 取 沿 确证 | 取消 
图 13-11 设置 加 工 参 数 图 13-12 【策略 】 选 项 卡 图 13-13 【拐角 】 选 项 卡 


























(注意 ) 上 部 平面 和 下 部 平面 用 于 设置 引导 夹 持 器 移动 的 上 部 、 下 部 平面 距离 ， 平 面 的 方位 和 加 工 
坐标 系 (MCS ) 有 关 ， 平 面 的 法 向 与 ZM 轴 一 致 ， 数 值 从 加 工 坐 标 系 原点 开始 。 


4. 非 切削 参数 


单 击 【 非 切 削 参 数 】 按 钮 网 ， 弹 出 【 非 切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
1) 单 击 【 进 刀 】 选 项 卡 ， 设 置 【 前 导 方 法 】 为 “ 圆 形 ”， 如 图 13-14 所 示 。 























2) 单 击 【 退 刀 】 选 项 卡 ， 设 置 【后 导 方 法 】 为 “ 同 前 导 ” 如 


进 万 | 如 思 ”名 上 ”刀具 补偿 停止 点 
前 导 人 
前 导 方法 地 贺 形 ~ 
国 弛 半径 5. 0000' 
弧度 20. 0000 
刀具 补偿 角 0. 0000' 
刀具 补偿 距 高 1. 2500' 
| we | me 


图 13-14 【 进 刀 】 选 项 卡 











图 13-15 所 示 。 


从 非 切 前 移动 x 
进 |， 运 刀 | 避让 | 刀具 补偿 | 停止 点 
后 导 人 
后 呈 方 法 喜 局 前 导 到 
确定 | 取消 





3) 单 击 【和 避让】 选项 不， 弹出 【避让 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
QD 在 图 13-16 所 示 对 话 框 中 的 【出 发 点 】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 中 “指定 ” 单 击 其 后 的 【点 对 





话 框 】 按 钮 央 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 《50，120，0)， 如 图 











按钮 ， 完 成 出 发 点 设置 。 
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图 13-15 【 退 刀 】 选 项 卡 














13-17 所 示 。 单 击 【 确 定 】 








包 在 
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图 13-18 所 示 【 避 让 】 选 项 卡 中 的 【 回 


零点 







































































】 选 项 组 中 的 【点 选项 】 选 中 “指定 ”， 单 































































































































































































后 的 【点 对 话 框 】 按 钮 而 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 《50，120，0)， 如 图 13-19 所 示 。 
二 【 确定】 按钮 ， 完 成 回 零 点 设置 。 
A 单 击 【刀具 补偿 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 13-20 所 示 。 
5) 单 击 【 停 止 点 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 13-21 所 示 。 
二 光标 位 置 ~ 
进 刀 退 刀 兰 让 “ 刀具 补偿 ”停止 点 进 刀 授 刀 送 让 “ 刀具 补偿 ”停止 点 
出 发 点 人 点 位 置 入 出 发 点 人 
上 页 EN - YY 指定 光标 位 轩 = 点 大 指定 - 
指定 点 号 -全 外 输出 坐标 六 YY 指定 点 wt -人 有 
忆 睹 轴 +ZM 参考 绝对 - 工作 部 件 割 线 轴 +ZM ” 
本 要 点 " x 50 mm 可 要 点 大 
Y 120 mm 下 
点 选项 指定 号 5 有 点 选项 指定 
Y 指定 点 此 |-i- - Y 指定 点 此 |-- - 
仿 填 人 
割 线 轴 +ZM - 割 线 轴 +ZM ba 
人 篇 置 选项 无 - 
图 13-16 【和 避 让】 选项 卡 图 13-17 【点 】 选 项 卡 图 13-18 【人 避让】 选项 卡 
类 型 入 
$- 光标 位 置 
点 位 置 人 
输出 坐标 ^ 进 思 | 退 刀 | 造 让 | 刀具 补偿 | 停止 点 | 
2 Tr ee - 
x 50 mm A 
刀具 补偿 |J 开 在 前 导 前 Md 
和 120 mm 下 
刀具 补 侍 寄存 器 | 1 冯 
z 9 mm 刀具 补偿 关闭 在 后 导 后 ~ 
偏 置 人 
仿 置 选项 无 本 
确定 取消 确定 取消 确定 取消 
图 13-19 【点 】 选 项 卡 图 13-20 【刀具 补偿 】 选 项 卡 图 13-21 【停止 点 】 选 项 卡 
(注意 ) 停止 点 为 内 、 外 轮 廊 切割 和 开 轮 廊 切 割 定义 一 个 停 






























































止 点 。 可 在 切割 完成 之 前 增加 一 个 停顿 ， 如 增加 一 个 选择 停止 妥 工 se 语 - 月 OD 
或 停止 。 对 于 外 轮 廉 切 制 和 开 轮 廉 切 割 操作 ， 停 止 点 一 般 创建 ”名 Govery 
在 最 后 一 圈 ， 离 终 点 一 定 距离 。 [| Er 

6) 依次 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 创 建 外 部 轮廓 线 切割 工序 ， 。 rr 
此 时 系统 自动 生成 3 个 子 工序 ， 如 图 13-22 所 示 。 到 和 TERNAL TR 

5， 编辑 子 工序 C2 

1) 双 击 【 工 序 导航 器 ] 中 的 [EXTERNAL_TRIM_ROUGH】 图 13-22 自动 生成 的 子 工 序 
工序 ， 弹 出 【External Trim Rough】 对 话 框 ， 如 图 13-23 所 示 。 

2) 单 击 【 进 给 】 按 钮 ， 弹 出 【 进 给 】 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 13-24 所 示 。 单 击 【 确 定 】 














按钮 ， 返 回 【External Trim Rough】 对 话 框 。 
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从 External Trim Rough - [EXTERNAL TRIM R... X 





刀 轨 设置 人 
进 给 有 -~ 
机 床 控制 和 输出 和 
开 冶 刀 扫 事件 用 fo 进 给 率 无 ~ 
ww 
用 和 束 人 本 本 过 和 
结束 刀 轨 事件 用 ob 切削 200. 00001 外 部 Mil=y 
运动 给 出 类 型 国 形 ~ 和 
i = 人 快 0.0000'| 外 部 -18 
逼近 300. 0000! 外 部 Mie 
选项 V 前 导 200. 0000| 5 部 | 宁 
操作 入 后 导 0.0000' 外 部 ”| 入 
sw 他 Ha 高 开 0. 0000! 4 部 | 及 
| 确定 | 取消 确定 | 取消 
图 13-23 【External Trim Rough】 对 话 框 图 13-24 【 进 给 】 对 话 框 














3) 在 【运动 输出 类 型 】 中 选择 “ 圆 形 ”【 割 线 状态 控制 】 为 “ 通 近 和 离开 ” 如 图 13-25 所 示 。 
单 击 【 确 定 】 按 钮 完成 。 

(注意 ) 运动 输出 类 型 为 “ 圆 形 ”是 指 通过 一 系列 圆 约 插 补 命令 的 方式 把 电极 丝 运动 由 圆 缴 引入 切 
伸 路 径 中 。 

4) 重复 上 述 步 又 ， 依 次 设置 EXTERNAL _TRIM_CUTOFF 和 EXTERNAL _TRIM_FINISH 工序 

6. 生成 刀具 路 径 


在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 【SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM】 儿 何 体 ， 然 后 单 击 【 工 序 】 工 
有 具 栏 上 的 【生成 刀 轨 】 按 钮 友 ， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 13-26 所 示 。 


















































Lo External Trim Rough - [EXTERNAL_TRIM_R.… X 




















刀 轨 设置 Vv 
ee 人 
开始 刀 轨 事件 用 :名 回 
刀 轨 事件 用 名 
结束 刀 轨 事件 用 | 名 
运动 输出 类 型 图 形 - I 
刘 | 线 状态 控制 通 近 和 高 开 Md 
选项 Vv 
操作 Vv 
| 确定 | 取消 
图 13-25 【机 床 控制 】 选 项 组 图 13-26 ”生成 的 刀具 路 径 



































13.3.4 后 处理 


1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 【SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM】 几 何 体 ， 然 后 单 击 【 主 页 】 
选项 卡 中 【工序 】 选 项 组 的 【后 处 理 】 按 钮 加 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 。 选 择 “WIRE_EDM_4_AXIS” 
后 处 理 器 ， 其 他 参数 设置 如 图 13-27 所 示 。 

2) 单 击 【确定 】 按 钮 后 ， 弹 出 【信息 】 对 话 框 ， 显 示 加 工 代码 ， 如 图 13-28 所 示 。 
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份 后 处 理 x 


后 处 理 器 入 


^ 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 

MILL_ 5_AXIS_SINUMERIK_ACTT IN 
MILL_5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_MM 























MILL 5 AXIS 

MILL 5 AXIS_ACTT IN 必 

浏览 查找 后 处 理 器 四 

输出 文件 入 

文件 名 

落 目录 \ 高 长 汝 \ 第 13 章 线 切割 四 输 加 工 入 门 实例 \ 语 模 

文件 扩展 名 ptp 

浏览 查找 输出 文件 fe 

设置 人 

单位 经 后 处 理 定义 v 
输出 球 必 

回 列 出 坊 出 

坊 出 莹 千 经 后 处 理 定义 v 

音 才 工具 经 后 处 理 定义 v 





I 


图 13-27 【后 处 理 】 对 话 相 














3) 打开 菜单 【文件 】 单 击 【 保 存 】 命 








13.4 实例 小 结 











i 信息 一 口 x 
文件 (站 ”编辑 (E) 
NOO10 GO1 G90 X1.7318 Y4.0168 U-.0246 VY-.0331 六 
BO0020 Gd2 X1.6842 Y4.0293 
0030 xX1.6519 Y4.0408 
NOO40 X1. 6221 Y4.0578 
J0050 X1.4583 Yd.171 U-.0223 VY-.0347 
0060 X1.2562 Y4.2897 U-.0194 Y-.0364 
NOOTO X1.0344 Y4.3965 U-.0163 Y-.0379 
NOO80 X.8155 Yd4. 4806 U-.0132 人 .039 
NO090 X. 5907 Y4. 547 U-.0101 WV-.04 
NO100 X. 3612 Y4.5951 U-.0069 Y-.0407 
NO110 X. 1286 Yd.6248 U-.0036 人 .0411 
NO120 X-.1056 Y4. 6359 U-.0003 Y-.0412 
NO130 X-.3516 Y4. 6273 U. 0032 VY-.0411 
NO140 X-.5845 Y4.5999 U. 0064 Y-.0407 


NO150 X-.81d44 Y4.5541 U. 0097 VY-.0401 5 
< > 








图 13-28 【信息 】 对 话 框 
令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 文件 : 





人 








\ 第 13 章 \ 和 车 模 完 








本 节 通 过 车 模 的 加 工 讲 解 了 UG NX 10.0 四 轴线 切割 加 工 的 一 般 方法 和 过 程 ， 即 “加 载 模型 ”一 





“初始 化 线 切 割 加 工 环境 ”一 “定义 加 工 坐 标 系 ” 一 “创建 加 工 几何 体 ” 一 “编辑 子 工 序 ” 一 “生成 














刀 轨 ” 一 “后 处 理 ”。 读 者 学 习 时 和 需要 注意 ， 

















四 轴线 切割 加 工 儿 何 体 要 通过 顶 面 、 侧 面 和 线 框 来 创建 。 
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第 14 章 四 轴线 切割 提高 实例 
心 形 配饰 数控 加 工 








本 例 加 工 对 象 为 心 形 配 饰 ， 它 的 外 形 结构 如 图 14-1 所 示 。 本 实例 应 用 
到 内 、 外 轮廓 线 切割 加 工 , 较为 经 典 , 建议 读者 学 完 后 进行 举一反三 的 练习 。 


14.1 实例 分 析 


14.1.1 实例 整体 分 析 图 14-1 心 形 配 饰 
心 形 配饰 零件 如 图 14-1 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 内 、 外 轮廓 表面 ， 内 轮廓 表面 上 下 异形 ， 工 件 材 料 

为 45 钢 ， 厚 度 为 30mm， 要 求 加 工 精度 为 Ra6.3hm。 

14.12 实例 加 工分 析 


14-1 所 示 的 心 形 配饰 零件 可 采用 内 、 外 轮廓 线 切 割 加 工 ， 由 于 内 轮廓 表面 与 上 、 下 表面 是 异 
形 形 状 ， 故 可 采用 四 轴 数 控 线 切割 机 床 。 外 轮廓 表面 可 采用 两 轴线 切割 方式 完成 。 由 于 零件 加 工 精 度 
不 高 ， 采 用 纯 铜 丝 作 电极 丝 ， 该 类 型 丝 适 合 于 切割 速度 不 高 、 精 度 较 低 的 场合 。 由 于 工件 的 厚度 为 
30mm， 可 选择 丝 径 为 0.2mm。 


14.2 加 工 流 程 与 每 步 所 用 知识 点 
心 形 配 饰 线 切割 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 见 表 14-1 所 示 。 


表 14-1 心 形 配饰 线 切割 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 
又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


CAM 会 话 配 置 A 































































































































































































咎 





cam_express 人 
cam_express_part_planner 


RE 

cam_native_rm_library 

cam_part planner library 

cam_part_planner_mrl 

cam teamcenter library v 

a 浏览 配置 文件 仿 
Step 1: 打 数控 加 工 环境 是 指 进 入 UG NX 

开 文件 ， 进 入 | 的 制造 模块 后 进行 编程 作业 的 软 要 创建 的 CAM 设置 入 

加 工 环境 件 环 境 ， 选 择 线 切 制 (wire_edm) 





























mill_multi-axis 人 
mill_ multi blade 

mill_rotary 

hole making 

drill 

turning 


probing v 


浏览 设置 部 件 仿 
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步 又 设计 知识 点 
加 工 坐 标 系 是 所 有 后 续 刀 有 具 路 
Step 2: 定 | 径 各 坐标 点 的 基准 位 置 。 在 刀具 路 
义 坐 标 系 径 中 , 所 有 位 置 点 的 坐标 值 与 加 了 
坐标 系 关 联 
Step 3: 创 和 EE RY 
建 刀具 创建 加 工 所 需 的 加 工 思 具 (D) 直径 
摘 述 
信息 
Step 4: 
| 内 部 轮廓 四 轴线 切割 沿 着 内 部 
_ 轮廓 进行 切割 
左 腔 
Step 5: 内 ne esi ek 总 
部 轮廓 线 切割 内 部 轮廓 四 轴线 切割 沿 着 内 部 
轮廓 进行 切割 
右 腔 
Step 6: 外 外 部 轮廓 四 轴线 切割 可 以 沿 着 


部 轮廓 线 切割 

















外 部 轮廓 进行 切割 
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〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
i 信息 一 口 x 
文件 (F) ”编辑 (E) 
NOO1D G41 601 G90 X-2.9794 Y5.1316 UO.0 Y0.0 ^ 
NO020 G03 X-3.0916 Y5.0535 I-.1655 J.3572 
NO030 X-1.3184 Y-3.3981 I-3.632 J3.6498 
H0040 X-. 8008 Y-3.0435 I-.1373 J-.3546 
NOO50 601 Y-1.7411 Y-.2993 
We os NOO6D X-. 8022 Y-1.7338 
i 
Step 7: 后 利 后 处 理 器 生成 线 切 割 加工 OO 
处 理 代码 NOO80 X-.8121 Y-1.7233 
N0090 X-. 8193 Y-1.7214 
NO100 X-.8948 Y-1.717 U.0354 Y-.2408 
NO110 X-1.0359 Y¥-1.6993 U.0959 Y-.169 
NO120 X-1.0711 ¥-1.6936 U.1112 Y-.1523 
NO130 X-1.106 Y-1.6874 U.1264 Y-.1362 
NO140 X-1.1408 Y-1.6807 U.1417 Y-.1206 
NO150 X-1.1756 Y¥-1.6736 U.1571 Y-.1057 v 
本 > 














14.3 具体 的 加 工 操作 过 程 


14.3.1 初始 化 加 工 环境 


1. 打开 模型 文件 

启动 UG NX 10.0 后 ， 在 功能 区 单 击 【 主 页 】 选 项 卡 上 的 【打开 按钮 仿 ， 打开 【打开 部 件 文 件 】 
对 话 框 ， 选 择 “ 心 形 配饰 .prt”( 随 书 文件 : \ 第 14 章 \ 心 形 配 饰 .prt)， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 文 件 打开 后 
如 图 14-2 所 示 。 

2. 进入 加 工 模块 

单 击 功 能 区 中 的 【应 用 模块 】 选 项 卡 ， 单 击 【 加 工 】 按 钮 肪 ， 弹 出 【加 工 环境 】 对 话 框 。 然 后 在 
【CAM 会 话 配置 】 中 选择 “cam_general”， 在 【要 创建 的 CAM 设置 】 中 选择 “wire_edm”， 单 击 【 确 
定 】 按 钮 ， 初 始 化 加 工 环境 ， 如 图 14-3 所 示 。 






























































oo X 
CAM 会 话 配置 入 


cam_express 人 
cam_express_part_planner 
am_general 
cam_library 
cam_native_rm library 
cam_part_ planner library 
cam_part planner_mrl 











cam teamcenter library v 

浏览 配置 文件 今 

要 创建 的 CAM 设置 入 

mill_multi-axis ~ 

mill_multi_blade 

mill_rotary 

hole making 

drill 

turning 

wireedmn | 

probing v 

浏览 设置 部 件 ps, 

确定 取消 

图 14-2 打开 的 模型 文件 图 14-3 【加 工 环境 】 对 话 框 
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14.3.2 定义 加 工 坐 标 系 

单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 坦 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 

1) 双击 【工序 导航 器 】 窗 口中 的 【MCS_WEDM]】 图 标 和 wsweomw ， 弹 出 【MCS 线 切 制 】 对 话 框 ， 
如 图 14-4 所 示 。 

2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 将 加 工 坐 标 系 设置 成 与 工作 坐标 系 的 方位 相同 ， 完 成 坐标 系 设置 ， 如 图 
14-5 所 示 。 
































































































机 床 坐 标 系 人 
e 指定 MCS :| 用 | 
参考 坐标 系 4 
描述 
布局 和 图 层 - 4 X| 0.000000C 
. Y| 0.000000C 
| 确定 取消 Z| 0.000000C 
图 14-4 【MCS 线 切 制 】 对 话 框 图 14-5 ”定义 的 加 工 坐标 系 























14.3.3 创建 线 切割 刀具 
1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 刀具 】 按 钮 各 ， 系 统 弹出 【创建 刀具 】 对 话 框 ,【 刀 具 子 类 型 】 
选择 线 切割 刀具 ， 如 图 14-6 所 示 。 单 击 【确定 】 按 钮 。 
2) 在 弹出 的 【 线 刀 具 】 对 话 框 的 【刀具 】 选 项 卡 中 设置 【直径 】 为 “0.2000”， 如 图 14-7 所 示 。 














































































































| 7 | 引线 
图 例 和 
你 创建 用 具 X 
类 型 入 一 "上 | 一 D 
wire edm 下 
库 v 
尺寸 人 
刀具 子 类 型 人 入 
1 (D) 直径 0. 2000 
摘 述 Vv 
位 置 人 数字 Vv 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 信息 v 
库 V 
名 称 人 
WIRE 预览 Y 
确定 | 应 用 取消 | 确定 || 取消 
图 14-6 【创建 刀具 】 对 话 框 图 14-7 【 线 刀 具 】 对 话 框 


























14.3.4 创建 内 轮 廊 线 切 割 加 工 左 腔 
单 击 【 快 速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 焉 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
1. 创建 内 部 轮廓 线 切 割 工序 
1) 单 击 【 插 入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 世 ， 弹 出 【创建 工序 】 对 话 框 。 在 【类 型 】 下 拉 
列表 框 中 选择 “wire_edm”【 工 序 子 类 型 】 选 择 第 1 个 图 标 罗 | (INTERNAL_TRIM),【 位 置 】 选 项 组 
的 【程序 】 选 择 “NC_PROGRAM”【 刀 具 】 选 择 “WIRE”【 儿 何 体 】 选 择 “MCS_WEDM”、【 方 法 】 
选择 “METHOD” 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “INTERNAL _TRIM” 如 图 14-8 所 示 。 
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2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【内 部 修剪 】 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 


oo 创建 I 序 x 
类 型 人 
wire_ edm 
工序 子 尖 型 人 
国友 他 忆 国 他 
位 置 人 
程序 NC_PROGRAM - 
刀具 WIRE ( 线 刀 上 县 ) M 
几何 体 MCS_ WEDM v 
方法 METHOD 
名 称 人 


INTERNAL TRIM 





确定 | 应 用 取消 














图 14-8 【创建 工序 】 对 话 框 
2. 选择 几何 体 











1) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 中 的 【指定 线 切 割 几何 体 】 按 钮 型 ， 弹 出 【 线 切 割 几何 体 】 对 话 框 ， 选 
掉 】 图 标 圆 ， 如 图 14-10 所 示 。 
【内 部 修剪 】 对 





择 【 轴 类 型 】 为 【4 轴 】 图 标 图 ,【 过 滤器 类 型 】 为 【 侧 





2) 在 图 形 区 选择 模型 的 内 锥 孔 表 面 ， 如 图 14-11 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 














话 框 。 





3) 单 击 【 内 部 修剪 】 对 话 框 中 【几何 体 】 选 项 组 的 【选择 或 编辑 几何 体 】 按 钮 别 ， 弹 出 【编辑 
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14-9 所 示 。 
好 内 部 修 欧 - [INTERNAL TRIM] x 
几何 体 人 
Nk -| 六 | 儿 
指定 线 切 刘 几 何 体 E22 
-| : 人 
刀具 WIRE ( 线 刀 具 ) > 涧 2 
辆 出 v 
刀 轨 设置 Vv 
机 床 控制 Vv 
程序 Vv 
摘 述 Vv 
选项 Vv 
操作 人 

EE 
四 
确定 取消 











TEHI 








图 14-9 【内 部 修剪 】 对 话 





























几何 体 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参 数 ， 如 图 14-12 所 示 。 单 击 【 和 确定】 按钮， 返回 【内 部 修剪 】 对 话 框 。 








bo 线 切割 几何 体 x 
主要 定制 数据 
轴 类 型 





移 除 上 一 个 
创建 下 一 个 边界 





确定 | 返回 取消 














项 








3. 刀 轨 设置 











353 














从 编辑 几何 体 x 
图 封闭 的 ” 〇 开放 的 
定制 边界 数据 
加 公差 
内 公差 0.0100， 
外 公差 0.0100， 
回 作 县 0. 0000， 
移 除 附加 
编辑 信息 
控制 点 
全 部 重 选 
自生 
确定 取消 
j 图 14-12 【编辑 几何 体 】 对 话 框 








14-10 【 线 切割 几何 体 】 对 话 框 图 14-11 选择 内 和 孔 表 卫 


在 【内 部 修剪 】 对 话 框 中 设置 【 刀 轨 设置 】 选 项 组 的 相关 加 工 参数 ， 如 图 























14-13 所 示 。 
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好 内 部 修 欧 - [INTERNAL TRIM] x 


几何 体 








法 METHOD -| 站 ,| & 


非 切削 移动 
进 给 

机 床 控制 
程序 

摘 述 

选项 

操作 





! 














图 14-13 ”设置 加 工 参 数 


























4. 设置 切削 参数 

单 击 【 切 削 参 数 】 按 钮 天， 弹出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

1) 在 【策略 】 选 项 卡 中 设置 【上 部 平面 ZM] 为 “25.0000”,【 下 部 平面 ZM] 为 “-55.0000”,【 钊 
线 位 置 】 为 “ 相 切 ” 其 他 相关 参数 如 图 14-14 所 示 。 

2) 在 【拐角 】 选 项 卡 中 ， 设 置 【 凸 角 】 为 “延伸 并 修剪 ” 设置 其 他 参数 如 图 14-15 所 示 。 单 击 
【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 内 部 修剪 】 对 话 框 。 


从 切削 参数 X 从 切削 参数 xX 





出 












































































































































策略 | 损 角 ”更 多 策略 | 拐角 | 更 多 
刘 线 设置 入 凸 角 入 
上 部 4 面 ZM |_25. 0000| 全 和 性 延 中 并 人 区 
FEEFEZM -55. 0000 拐角 处 的 刀 雪 形 状 入 
上 导轨 仿 轩 0. 0000! ee 
下 号 轨 仿 时 0. 0000 光 顺 [所 有 7 路 7 
半径 0.5000， 

切削 人 最 小 拐角 角度 | 5. 0000 
切削 方向 起 交 营 T 最 大 拐角 角度 150. 0000' 
显示 切削 方向 D2 
重 委 距 高 .0.1250 
囊 颖 位 置 相 切 - 
步 距 入 
步 距 | 线 切 审 百 分 比 -| 
剂 线 直径 百分比 | 60. 0000 
公差 V 

确定 | 取消 | 确定 | 取消 

图 14-14 【策略 】 选 项 卡 图 14-15 【拐角 】 选 项 卡 
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5 设置 非 切削 参数 

单 击 【 非 切削 移动 】 按 钮 圆 ， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 ; 

1) 单 击 【 进 刀 】 选 项 卡 ， 设 【前 导 方 法 】 为 “ 圆 形 ” 其 他 参数 如 图 14-16 所 示 。 

2) 单 击 【 退 刀 】 选 项 卡 ， 设 【后 导 方 法 】 为 “ 同 前 导 ” 如 图 14-17 所 示 。 
EE [DIM 动 Xi 

















nl 




















”尖刀 | 公有 。 避 it 刀具 补偿 停止 点 















































前 导 人 人 
前 导 方法 地 辆 形 ~ 上 
国 引 半径 10. 0000， 
纠 度 20. 0000 
刀 县 补偿 角 0. 0000， 
刀具 补偿 距 高 2. 0000， 
图 14-16 【 进 刀 】 选 项 卡 图 14-17 【 退 刀 】 选 项 卡 
3) 单 击 【 避 让 】 选 项 卡 ， 如 图 14-18 所 示 ,【 出 发 点 】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 中 “指定 ” 单 击 














其 后 的 【点 对 话 框 】 按 钮 古 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 (-65，120，0)， 如 图 14-19 所 示 。 
单 击 【确定 】 按 钮 ， 完 成 出 发 点 设置 。 
























































交点 DX 

尖 型 人 

-人 - 光标 位 置 ~ 

克 非 切削 移动 X 
进 刀 | 退 刀 | 送 i 让 | 刀具 补偿 | 停止 点 es 
入 二 网 指定 光标 位 置 -全 
点 选项 指定 有 坐标 人 
二 十 十 |-。*- - 
YY 指定 点 DN ht 参考 绝对 - 工作 部 件 抽 
市 线 轴 +ZM X -65 mm 
可 零点 和 加 mm 
上 页 指定 三 z 0.000000000 mm “~ 
YY 指定 点 | -+ 偏 置 和 
剂 线 轴 +ZM v 仿 守 选项 无 
用 3 
确定 | 取消 确定 | 取消 
图 14-18 【人 避让】 选项 卡 图 14-19 【点 】 对 话 框 














4) 在 图 14-20 所 示 的 对 话 框 的 【 回 零 点 】 选 项 组 中 ,【 点 选项 】 选 中 “指定 ” 单 击 其 后 的 【点 
对 话 框 】 按 钮 感 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 (-65，120，0.000000000)， 如 图 14-21 所 
示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 回 零点 设置 。 

5) 单 击 【 刀 有 具 补 偿 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 14-22 所 示 。 

6) 单 击 【停止 点 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 14-23 所 示 。 

7) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 内 部 修剪 】 对 话 框 。 


6， 设置 进 给 
单 击 【 进 给 】 按 钮 中 






























































HH 

















， 弹 出 【 进 给 】 对 话 杠 ,设置 相 关 参 数 ， 如 图 14-24 所 示 。 
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7. 设置 机 床 控制 
在 【机 床 控制 】 选 项 组 的 【运动 输出 类 型 】 中 选择 “ 圆 形 ”,【 割 线 状态 控制 】 为 “ 副 近 和 离 
开 ” 如 图 14-25 所 示 。 
























































Lo DX 
类 型 和 
|- 光标 位 置 本 
点 位 置 人 
进 思 ” 退 思 送 让 | 刀具 补偿 《停止 点 
hd ! 
出 发 点 R 指定 光标 位 置 -全 
点 选项 指定 二， 举 标 人 
[二 | 
YY 指定 点 是 由 人 参考 绝对 - 工作 部 件 ~ 
局 线 轴 +ZM ~ X 65 mm 
回 零点 人 党 120| mm 
点 选项 [E -| Zz 0.000000000 mm “> 
W 指定 点 | 攻 司 忆 置 和 
剂 续 铀 +ZM Md 偏 置 选项 无 ~ 
[me | ms | | mE | 
图 14-20 【人 避让】 选项 卡 图 14-21 【点 】 对 话 框 
[oJ x Co x 
进 思 ” 退 思 | 六 让 刀具 补偿 | 停止 点 进 思 。 退 妃 ， 各 上 “刀具 补偿 停止 点 
刀具 补偿 入 全 局 停止 点 入 
刀具 补偿 打开 在 前 导 前 ~ 方法 | 指定 - 
刀具 补偿 诗 存 器 1| 呈 加 类 型 选择 性 停 刀 ~ 
刀 愉 和 M 尝 关 闭 在 后 导 后 ~ 距 高 0. 0000! 
确定 || RN | 确定 | 9N | 
图 14-22 【刀具 补偿 】 选 项 卡 图 14-23 【停止 点 】 选 项 卡 








8. 生成 刀具 路 径 
在 【内 部 修剪 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 忆 














THHI 





底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 






























































按钮 上 一 ， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 14-26 所 示 。 

闪 进 全 X 

输出 v 

进 给 率 A Eo x 

切削 |200. 00001| 外 部 ”~ 可 | 机 床 控制 入 
wy , 开始 刀 轨 事件 眶 | 名 
快 进 500. 0000| 和 部 | 宁 四 -一 

人 刀 轨 事件 

通 近 200. 00001| 外 部 ”| 用 | 加 SN ~ 
前 导 [100. 00001| 部 -加 结 率 刀 轨 事 件 脖 | 思 | [AT 1 
后 1200.0000| 入 “| 运动 i mw 7|| VV/A dj 
训 开 500. 0000'|#$ >| 齐 线 状态 近 抽 过 过 和 高 开 | \K A J 
图 14-24 【 进 给 】 对 话 框 图 14-25 【机 床 控 制 】 选 项 组 图 路 径 
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14.3.5 创建 内 轮 廊 线 切割 加 工 右 腔 
单 击 【快速 访问 】 工 具 栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 怠 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 
1. 复制 工序 


1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 “INTERNAL_TRIM” 几 何 体 ， 然 后 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 
快捷 荣 单 中 选择 【复制 】 命 令 ， 如 图 14-27 所 示 。 
2) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 选中 “INTERNAL_TRIM” 几 何 体 ， 然 后 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 【 粘贴】 命令， 如 图 14-28 所 示 。 
















































































全 | 工序 导航 器 - 几何 口 全 | 工序 导航 器 - 几何 口 
名 称 名 称 
请 GEOMETRY 请 GEOMETRY 
国 未 用 项 国 未 用 项 
oN = 此 MCS WEDM Pd -= 人 灶 MCs WEDM 
: 辐 WORKPIECE > 吃 WORKPIECE 
9 7 EY sa- 
Ek 对 韵 切 
全 胀 复制 
EE 双 粘贴 人 SN 
5 下 现 有 出 除 
图 14-27 复制 几何 体 图 14-28 粘贴 几何 体 











2. 重新 选择 加 工 几 何 体 

1) 在 【工序 导航 器 】 窗 口中 双击 “INTERNAL _TRIM_COPY”， 弹出 【内 部 修剪】 对 话 术 
14-29 所 示 。 

2) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 的 【选择 或 编辑 几何 体 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【编辑 几何 体 】 对 话 框 ， 单 击 
【 移 除 】 按 钮 ， 再 单 击 【 确 定 】 按 钮 。 

3) 单 击 【 几 何 体 】 选 项 组 中 的 【指定 线 切割 几何 体 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【 线 切割 几何 体 】 对 话 框 ， 
选择 【 轴 类 型 】 为 【4 轴 】 图 标 图 ,【 过 滤器 类 型 】 为 【侧面 】 图 标 国 ， 如 图 14-30 所 示 。 在 图 形 区 选 
择 模 型 的 内 锥 孔 表 面 ， 如 图 14-31 所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 返 回 【 内 部 修剪 】 对 话 框 。 








il 


如 图 
















































































人 














几何 体 你 线 切 天 几何 体 x 
几何 体 Mcs wEDM “| 漳 包 主要 定制 数据 
指定 线 切 割 几何 体 < 己 
工具 
刀 轨 设置 Vv 
L 床 控制 ee 
得 序 pF 
摘 述 Vv 
选项 Vv 尖 尝 择 
人 内 移 除 上 一 个 

A 创建 下 一 个 边界 

a a 

图 14-29 【内 部 修剪 】 对 话 杠 图 14-30 【 线 切割 几何 体 】 对 话 杠 图 14-31 选择 内 孔 表 面 








4) 单 击 【 内 部 修剪 】 对 话 框 中 【几何 体 】 选 项 组 的 【选择 或 编辑 几何 体 】 按 钮 唱 ， 弹 出 【编辑 
几何 体 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参 数 ， 如 图 14-32 所 示 。 单 击 【 和 确定】 按钮， 返回 【内 部 修剪 】 对 话 框 。 
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3. 设置 非 切削 参数 
单 击 【 非 切削 移动 】 按 钮 名 














， 弹 出 【 非 切削 移动 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 ; 
1) 单 击 【避让 】 选 项 卡 ， 如 图 14-33 所 示 ,【 出 发 点 】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 中 “指定 ” 单 














击 其 后 的 【点 对 话 框 】 按 钮 大 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 《65，120，0)， 如 图 14-34 























所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 出 发 点 设置 。 














2) 在 图 14-35 所 示 的 对 话 框 的 【 回 零点 】 选 项 组 中 ,【 点 选项 】 选 中 “指定 ”， 单 击 其 后 的 【点 





对 话 框 】 按 钮 三 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 4 











定 】 按 钮 ， 完 成 回 零点 设置 
































从 编辑 几何 体 x 


图 封闭 的 ” 〇 开放 的 


定制 边界 数据 
公差 
内 公差 0.0100 
外 公差 0. 0100' 
余 量 0. 0000' 
移 除 附加 
编辑 信息 
控制 点 
全 部 重 选 
习 前 儿科 体 \ v 








确定 | 返回 ” 取消 








图 14-32 【编辑 几何 体 】 对 话 框 














类 型 人 
$- 光标 位 置 
点 位 置 人 
指定 光标 位 置 -全 
坐标 人 
参考 绝对 - 工作 部 件 M 
xX 65 mm v 
Y 120 mm 
Zz 0 mm 
偏 置 人 
偏 置 选项 无 本 
py 

确定 取消 











图 14-34 【点 】 对 话 让 


4. 生成 刀具 路 径 
在 【内 部 修剪 】 对 话 框 : 





TH 
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人 标 为 《65，120，0)， 如 图 14-36 所 示 。 单 击 【 确 


3) 单 击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 ， 返 回 【内 部 修剪 】 对 话 框 。 











你 非 切削 移动 X 
进 思 ， 退 刀 | 并 让 | 刀具 补偿 | 停止 点 
出 发 点 人 
点 选项 指定 
Y 指定 点 oh-? 
割 线 轴 +ZM - 
回 零点 入 
点 选项 指定 
YY 指定 点 WH -+ 
着 线 轴 +ZM - 
四 
确定 | 取消 














图 14-33 【避让 】 选 项 卡 

















进 刀 退 思 ， 音 让 | 刀具 补偿 ”停止 点 
出 发 点 人 
点 选项 指定 地 
指定 点 wh-*— 
齐 续 轴 +ZM ~ 
零点 人 
点 选项 指定 ~ 
Y 指定 点 et 河 证 
齐 续 轴 +ZM ~ 
区 
确定 取消 











图 14-35 【避让 ]】 选 项 卡 








完成 参数 设置 后 ， 单 击 该 对 话 框 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 
按钮 名 ， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 14-37 所 示 。 
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人- 光标 位 置 ~ 
点 位 置 人 
wy 指定 光标 位 置 -i- 
坐标 入 
参考 绝对 - 工作 部 件 
x 65 mm 
Y 120 mm 
z 0 mm 
偏 置 人 
偏 置 选项 无 ~ 

确定 取消 
图 14-36 【点 】 对 话 框 


14.3.6 创建 外 轮 廊 线 切 制 
单 击 【快速 访问 】 工 
1. 创建 工序 


























1) 单 击 【插入 】 工 具 栏 上 的 【创建 工序 】 按 钮 基 ， 在 【类 型 】 下 拉 列 表 框 


个 


【工序 子 类 型 】 选 择 第 2 








图 标 罗 (EXTERNAL_TRIM ),【 位 置 】 选 项 组 的 【程序 】 选 择 








14-37 ”生成 的 刀具 路 径 








栏 上 的 【几何 视图 】 按 钮 加 ， 将 【工序 导航 器 】 切 换 到 几何 视图 显示 。 














选择 “wire_edm”， 








“NC_PROGRAM”、【 刀 具 】 选 择 “WIRE”、【 儿 何 体 】 选 择 “MCS_WEDM”、【 方 法 】 选 择 








“WEDM_METHOD”， 在 【名 称 】 文 本 框 中 输入 “EXTERNAL _TRIM”， 如 图 
2) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 弹 出 【外 部 修剪 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 











14-38 所 示 。 
14-39 所 示 。 





从 创建 工序 x Lo 外 部 修 疯 - [EXTERNAL_TRIM] x 
类 型 入 几何 体 入 
wire edm ~ 几何 体 MCS WEDM “~ 部 名 
工序 子 类 型 入 指定 线 切割 几何 体 > 人 

加 网 太志 国 全 项 
刀具 WIRE ( 线 刀 具 ) ~ 说 E23 

位 置 人 

输出 v 
程序 NC_PROGRAM ~ 

刀具 WIRE ( 颖 刀 和 ) 刀 雪 设置 
几何 体 MCS WEDM ~ 机 床 控制 v 

程序 V 
方法 WEDM_METHOD “~> 
摘 述 v 

名 称 人 选项 Vv 

EXTERNAL TRIM 操作 二 
确定 || 应 用 | 取消 确定 | 取消 
图 14-38 【创建 工序 】 对 话 框 图 14-39 【外 部 修剪 】 对 话 框 





2， 选择 几何 体 


























1) 单 击 【 指 定 线 切 割 儿 何 体 】 选 项 中 的 【选择 】 按 钮 ， 弹 出 【 线 切 割 几 何 体 】 对 话 框 ， 选 择 【 轴 





类 型 】 为 【2 轴 】 图 标 团 ， 
2) 在 图 形 





区 选择 模型 的 边界 ， 如 图 











【过 滤器 类 型 】 为 【 线 】 





图 标 上 ， 如 图 14-40 所 示 。 
14-41 所 示 。 单 击 【 和 确定】 按钮， 返回 【外 部 修剪 】 对 话 框 。 

















359 


UG NX 10.0 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 第 3 版 


份 线 切 害 几 何 体 x 


主要 | 定制 数据 


























方法 多 3 
成 链 # ESN 
移 除 上 一 个 / I | 
创建 下 一 个 边界 i 
图 14-40 【 线 切割 几何 体 】 对 话 杠 图 14-41 选择 边界 几何 








3. 刀 轨 设置 

在 【外 部 修剪 】 对 话 框 中 设置 相关 加 工 参数 ， 如 图 14-42 所 示 。 

4. 设置 切 澳 参数 

单 击 【 切 削 参 数 】 按 钮 恒 ， 弹 出 【切削 参数 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

1) 在 【策略 】 选 项 卡 中 设置 【上 部 平面 ZM] 为 “25.0000”,【 下 部 平面 ZM] 为 “-55.0000”,【 钊 
线 位 置 】 为 “ 相 切 ” 其 他 相关 参数 如 图 14-43 所 示 。 

2) 在 【拐角 】 选 项 卡 中 ， 设 置 【 凸 角 】 为 “ 延 作 
【确定 】 按 钮 ， 返 回 【 外 部 修剪 】 对 话 框 。 




















































































































并 修剪 ” 其 他 参数 设置 如 图 14-44 所 示 。 单 击 













































































第 咯 | 拐角 ”更 多 策略 | 拐角 | 更 多 

基线 设置 入 凸 角 入 
nT 上 部 平面 ZM 25. 0000 凸 角 发- 延 促 并 修 苋 ~ 
ys 二 v 下 部 平面 ZM -55. 0000' = 
J 全 上 导 妆 仿生 0 0000 拐角 处 的 刀 轨 形状 入 
四 Vv 
二 下 导 扫 偏 轩 0. 0000， 光 顺 本 由 
刀 轨 设置 入 半径 0. 5000， 

切削 入 
方法 WEDM_METHOI ~ 说 D2 最 小 拐角 角度 5. 0000' 
ee 让 E 切削 方向 起 交 营 7 最 大 拐角 角度 150. 0000' 
和 显示 切削 方向 D2 
精 加 工 刀 路 1 重 妥 距 高 0. 1250 
切除 距离 1.0000， 剂 续 位 置 想 切 这 
切削 参数 步 距 和 
非 切削 移动 步 中 线 切 荐 百分比 ~ 
注 姑 , 市 线 直 径 百 分 比 60. 0000' 
ee - 公差 v 
图 14-42 ”设置 加 工 参 数 图 14-43 【策略 】 选 项 卡 图 14-44 【 抛 角 】 选 项 卡 








5. 设置 非 切削 参数 


单 击 【 非 切削 移动 】 按 钮 














1) 单 击 【 进 刀 】 选 项 卡 ， 设 【前 导 方 法 】 为 “ 圆 形 ”， 其 他 参数 如 
360 























1， 弹出 【 非 切 削 移 动 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 


图 14-45 所 示 。 
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2) 单 击 【 退 刃 】 选 项 卡 ， 设 【后 导 方 法 】 为 “ 同 前 导 ” 如 图 14-46 所 示 。 


| 退 刀 。 避 让， 刀具 补偿 停止 点 


人 





地 国 形 ~ 
10. 0000' 
20. 0000 
刀具 补偿 角 0. 0000' 
刀具 补偿 距 高 2. 0000' 
































图 14-45 【 进 刀 】 选 项 卡 图 14-46 【 退 刀 】 选 项 卡 


3) 单 击 【 避 让 】 选 项 卡 ， 如 图 14-47 所 示 ,【 出 发 点 】 选 项 组 的 【点 选项 】 选 “指定 ” 单 击 其 
后 的 【点 对 话 框 】 按钮 三 ,弹出 【点 】 对 话 框 , 输入 点 的 坐标 为 (35，-130，0.000000000)， 如 图 14-48 
所 示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 出 发 点 设置 。 
















































































交点 DX 
类 型 入 
你 非 切削 移动 x -4- 光标 位 置 所 
进 思 。 退 轧 | 送 让 | 刀具 补偿 | 停止 点 点 位 置 入 
出 发 点 ^ 描记 光标 位 置 +- 
点 选项 指定 ”| 
YY 指定 点 二 -| 
-一 一 参考 绝对 - 工作 部 件 。 
剂 线 铀 +ZM 本 
x 35 mm 
可 地点 入 Y -130 mm 
点 选项 指定 到 过 0.000000000 mm 
点 刊 恒 担 
指定 点 Ee 偏 置 入 
避 线 铀 +ZM ~ 仿 守 选项 无 -| 
确定 | 取消 确定 取消 
图 14-47 【避让 】 选 项 卡 图 14-48 【点 】 对 话 框 



































二 | 


4) 在 图 14-49 所 示 的 对 话 框 的 【 回 零点 】 选 项 组 中 ,【 点 选项 】 选 中 “指定 ” 单 击 其 后 的 【点 对 话 框 】 
按钮 大 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 点 的 坐标 为 (35，-130，0.000000000)， 如 图 14-50 所 示 。 单 击 【 确 定 】 
按钮 ， 完 成 回 零点 设置 。 


















































类 型 入 
本 -全 - 光标 位 置 
从 非 切削 移动 X 陋 才 4 
进 刀 | 退 思 | 关上 | 刀 上 补偿 | 停 上 点 点 位 置 
出 发 点 入 指定 光标 位 置 -全 - 
语 选 项 指定 Pd 坐标 人 入 
定 十 |-!- 。 
se 参考 绝对 - 工作 部 件 。 
齐 线 轴 +ZM 可 = ee 
可 零点 人 Y -130 mm 
点 选项 指定 - Zz 0.000000000! mm ba 
1 
池 指定 点 [a 偏 置 A 
基线 轴 +ZM 可 从 本 这 页 天 区 
区 加 
| 确证 | | 确定 | 取消 
图 14-49 【避让 】 选 项 卡 图 14-50 【 点】 对话 框 
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和 击 【 思 具 补 偿 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 





图 14-51 所 示 。 








5) 身 
6) 日 












































和 击 【 停 止 点 】 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 














刀具 补偿 | 停止 点 
刀具 补偿 
刀具 补偿 打开 


刀具 补偿 寄存 器 
刀具 补偿 关闭 























取消 


图 14-51 【刀具 补偿 】 选 项 卡 
击 【 非 切削 移动 】 对 话 框 中 的 【确定 】 按 钮 
6. 设置 进 给 

单 击 【 进 给 】 按 钮 
7. 设置 机 床 控制 
在 【机 床 控制 】 选 项 组 的 【运动 输出 类 型 】! 























7) 是 









































如 图 14-54 所 示 。 
从 进 给 x 
输出 A 
进 给 率 人 
切削 200. 0000! 外 部 ”| 本 
更 多 入 
快 进 500. 0000' 和 外 部 ”了 呈 
逼近 200. 0000' 外 部 ”7 厅 
前 导 100. 00001 外 部 ”7 呈 
后 导 200. 0000 外 部 ”7| 呈 
高 开 500. 00001 外 部 。” ”| 时 
确定 | 取消 
图 14-53 【 进 给 】 对 话 框 








8. 生成 刀具 路 径 
在 【外 部 修剪 】 对 话 框 中 完成 参数 设置 后 ， 单 击 
钮 划 ， 可 生成 该 工序 的 刀具 路 径 ， 如 图 14-55 所 示 。 














本 





选择 “ 圆 形 ”【 制 线 状态 控 人 


14-52 所 示 。 


进 刀 退 万 ， 带 上 刀具 补偿 | 舍 























全 局 停止 点 

方法 指定 

类 型 选择 性 停 刀 MM 

距 高 0. 2500' 
确定 取消 

图 14-52 【停止 点 】 选 项 卡 





回 【 内 部 修剪 】 对 话 框 。 





， 返 


|， 弹 出 【 进 给 】 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 14-53 所 示 。 








判 】 为 “逼近 和 离开 ”， 




















从 外 部 修 欧 - [EXTERNAL _TRIM] x 
几何 体 Vv 
工具 v 
刀 轨 设置 v 
床 控制 人 
开始 刀 轨 事件 用 名 回 
刀 轨 事件 用 人 
结束 刀 轨 事件 肘 |p 
运动 输出 类 型 园 形 ~ 
齐 线 状态 控制 无 党 
程序 v 
摘 述 v 
选项 Vv 
操作 v 
确定 取消 
图 14-54 【机 床 控制 】 选 项 组 








EE 底部 【操作 】 选 项 组 中 的 【生成 】 按 





该 对 话 术 


-ZH 和 ~、 






图 14-55 ”生成 的 刀具 路 径 
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14.3.7 后 人 处理 

















1) 在 【工序 导航 器 】 窗 选中 【SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM]】 几 何 体 ， 然 后 单 击 【主页 】 














选项 卡 中 【工序 】 选 项 组 的 【后 处 理 】 按 钮 轧 ， 弹 出 【后 处 理 】 对 话 框 。 选 择 “WIRE_EDM_4_AXIS?” 
后 处 理 器 ， 其 他 参数 如 图 14-56 所 示 。 


= 

















2) 单 击 【确定 】 按 钮 ， 弹 出 【信息 】 对 话 框 ， 显 示 加 工 代 码 ， 如 图 14-57 所 示 。 
3) 打开 菜单 【文件 ])， 单 击 【 保 存 】 命 令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 文件 : \ 第 14 章 \ 心 形 配 









































布 完成 .prt) 。 


好 后 处 理 x 


后 处 理 器 人 


^ 
MILL 3_AXIS 

MILL 3_AXIS TURBO 

MILL 4 AXIS 

MILL 5_AXIS_SINUMERIK_ACTT IN 

MILL 5 AXIS_SINUMERIK_ACTT_MM 








































MILL 5 AXIS 
MILL 5 AXIS_ACTT IN 学 
浏览 查找 后 处 理 器 分 
输出 文件 人 
文件 名 i 信息 a 口 x 
: 高 长 13 章 续 四 门 实例 
》 目 录 \ 高 长 当 \ 第 13 章 线 切 四 轴 加 工 入 门 实例 \ 模 i 
文件 扩展 名 ptp NOO10 G41 GO1 G90 X-2.9794 Y5.1316 U0.0 Y0.0 和 
， NO020 603 X-3.0916 Y5.0535 I-. 1655 J.3572 
浏览 诗 找 输出 二 
浏览 查找 输出 文件 一 NOO30 X-1.3184 Y-3.3981 I-3.632 J3.6498 
NOO40 X-. 8008 Y-3.0435 I-. 1373 J-.3546 
设置 入 NOO50 601 Y-1.7411 多 .2993 
一 一 -一 N0060 X-.8022 Y-1.7338 
单位 经 后 处 理 定义 ~ NOOTO X-. 8062 Y-1.7276 
输出 球 心 NOO80 X-. 8121 Y-1.7233 
和 HN0090 X-. 8193 Y-1.7214 
四 列 出 输出 NO100 X-. 8948 Y-1.717 U.0354 Y-.2408 
摘出 警告 经 后 处 理 定义 v NO110 X-1.0359 Y-1.6993 U. 0959 YW-.169 
一 NO120 X-1.0711 Y-1.6936 U. 1112 Y-.1523 
坦 看 工具 经 后 处 理 定义 ~ NO130 X-1.106 Y-1.6874 U.1264 V-.1362 
NO140 X-1.1408 Y-1.6807 U.1417 Y-.1206 
二 NO150 X-1.1756 Y-1.6736 U.1571 Y-.1057 v 
确定 || 应 用 | 取消 L 




















图 14-57 【信息 】 对 话 框 
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图 14-56 【后 处 理 】 对 话 可 








14.4 实例 小 结 


























本 节 通 过 心 形 配饰 的 数控 加 工 讲解 了 UG NX 10.0 四 轴线 切 制 加 工 的 具体 应 用 ， 重 点 讲解 了 通过 



































工序 对 话 框 创建 线 切割 的 方法 。 通 过 工序 对 话 框 创建 线 切 割 的 方法 与 通过 几何 体 创建 线 切割 的 过 程 相 
似 ， 不 同 的 是 它 只 能 生成 一 个 对 应 的 操作 ， 而 不 是 三 个 子 操作 。 
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